Modelos 
Tipo 


Po. ++... ........ 


Diámetro de los cilindros 


Carrera 


Volumen 


sar. con. 


Potencia al freno 
(HP máximo) 


Momento máximo de 
torsión (torque) 


Relación de compresión. 


Punto de encendido .... 


Orden de encendido ... 


Era. .oooos$oossÁo 


Impulso del ventilador . 


Control del sistema .... 
Capacidad del sistema . 


Luz entre el cuerpo del 


ventilador y las aspas .. 


MOTOR 


ESPECIFICACIONES 


ENSAMBLE DEL MOTOR 


1100 

Válvulas en la ca- 
beza, enfr. p. aire, 
4 cil. horiz. anta- 
gónicos, 4 tiempos 


2.953 pig (75 mm) 


2.520 plg (64 mm) 
69.02 plg* 

(1131 cm?) 

51 1b/pie (7.05 


kgm) a 2000 rpm 


5.8:1 


5% antes del punto 
muerto superior 


1200 

Válvulas en la ca- 
beza, enfr. p. aire, 
4 cil. horiz. anta- 
gón., 4 tiempos 


3.031 plg (77 mm) 
2.520 plg (64 mm) 
72.74 plg? 

(1192 cm?) 

41.5 a 3900 rpm 


65 Ib/pie (8.99 
kgm) a 2400 rpm 


6.6:1 antiguos 
7.0:1 recientes 


7.1/2% antes del 
punto muerto su- 
perior, primeros 
modelos 10% an- 


1200 A 

Válvulas en la ca- 
beza, enfr. p. aire, 
4 cil. horiz. antag., 
4 tiempos 

3.031 plg (77 mm) 
2.520 plg (64 mm) 
72.74 plg? 

(1192 cm?) 

41.5 a 3900 rpm 


65 lb/pie (8.99 
kgm) a 2400 rpm 


7.0:1 


10% antes del punto 
muerto superior 


tes del punto 
muerto superior, 
modelos recientes 
1—4— 32 1—4—3—2 1—4—3—2 
SISTEMA DE ENFRIAMIENTO 


Enfriamiento por ai- Enfriamiento por ai- Enfriamiento por ai- 
re mediante ventila- re mediante ventila- re mediante ventila- 
dor y deflectores 
Banda trapezoidal 
desde el cigiieñal 


dor y deflectores 


Banda trapezoidal 


desde el cigiieñal 


Termostato 

18 pies/seg a 3300 
rpm del motor 
(0.510 m/seg) 


065 plg 
(1.65 mm) 


dor y deflectores 
Banda trapezoidal 
desde el cigiieñal 


1300—1500 

Válvulas en la cabeza, enfr. 
p. aire, 4 cil. horizont. 
antag., 4 tiempos 


3.031 plg (77 mm) — 1300 
3.27 plg (83 mm) — 1500 

2.716 plg (69 mm) — 1300 
2.72 plg (69.1 mm) — 1500 


78.3 plg? (1283 cm?) — 1300 
91.1 plg * (1493 cm?) — 1500 


50 a 4600 rpm (1300) 
53 a 4200 rpm (1500) 


69 Ib/pie (9.54 kgm) a 2600 
rpm (1300) 

78 lb/pie (10.79 kgm) a 
2600 rpm (1500) 

7.3:1 (1300) 7.5:1 (1500) 


7.1/2% antes del punto 
muerto superior 


14-32 


Enfriamiento por ai- 
re mediante ventila- 
dor y deflectores 
Banda trapezoidal 
desde el cigüeñal 


Termostato Termostato Termostato 

18 pies/seg a 3600 19 pies/seg a 3800 20 pies/seg a 4000 
rpm del motor rpm del motor rpm del motor 
(0.510 m/seg) (0.538 m/seg) (0.566 m/seg) 
065 plg 065 plg 065 plg 

(1.65 mm) (1.65 mm) (1.65 mm) 


en... ooo con$9ns».so 


Tipo de las cabezas de 
los cilindros 


Guías para las válvulas . 
Asientos de válvulas ... 
Ancho del asiento de 

las válvulas en las 
cabezas de los cilindros . 
Admisión 


Pro noo... 


Descarga ....o.o.oooo.m.. 


Vaciados individual- 
mente, hierro vacia- 
do con costillas 


Vaciadas por pares, 
de aleación de alu- 
minio con costillas 
Renovables 

Injertos 


055 plg + .005 plg 
(1.40 mm 

+ 0.127 mm) 

075 plg + .005 plg 
(1.95 mm 

+ 0.127 mm) 


1100 
Acero forjado de al- 
ta resistencia 


Tipo de cojinetes principales: 


Nos. 1,2 y 4 
No, 2, cojinete central .. 


Diámetro de los 

muñones de los cojinetes 
principales: 
Nos. 1,2 y 3 


Diámetro del muñón 
del cigiieñal .......... 
Holgura (o tolerancia) 

final del cigiieñal 


* La holgura (o tolerancia) 
final se midió en el 
cojinete No. .......... 


Manguito de alea- 
ción especial 
Cojinete bipartido 
de aleación especial 


1.9685 plg 
(50 mm) 
1.5748 plg 
(40 mm) 


1.9685 plg 
(50 mm) 


0.0035 plg 


+ 0.001 plg 
(0.089 + 0.025 mm) 


1 


CILINDROS 


Vaciados individual- 
mente, hierro vacia- 
do con costillas 


Vaciadas por pares, 
de aleación de alu- 
minio con costillas 
Renovables 

Injertos 


055 plg + .005 plg 
(1.40 mm 

+ 0.127 mm) 

075 plg + .005 plg 
(1.95 mm 

+ 0.127 mm) 


CIGUEÑAL 


1200 
Acero forjado de al- 
ta resistencia 


Manguito de alea- 


ción especial 
Cojinete bipartido 
de aleación especial 


2.1654 plg 
(55 mm) 
1.5748 plg 
(40 mm) 


2.1654 plg 
(55 mm) 


0.0035 plg 
+ 0.001 plg 
(0.089 + 0.025 mm) 


Vaciados individual- 
mente, hierro vacia- 
do con costillas 


Vaciadas por pares, 
de aleación de alu- 
minio con costillas 
Renovables 

Injertos 


055 plg + .005 pig 
(1.40 mm 

+ 0.127 mm) 

075 plg + .005 plg 
(1.95 mm 

+ 0.127 mm) 


1200 A 
Acero forjado de al- 
ta resistencia 


Manguito de alea- 
ción especial 
Cojinete bipartido 
de aleación especial 


2.1654 plg 
(55 mm) 
1.5748 plg 
(40 mm) 


2.1654 plg 
(55 mm) 


0.0035 plg 
+ 0.001 plg 
(0.089 + 0.025 mm) 


*El cojinete No. 1 (cojinete principal) se encuentra precisamente junto al volante. 


Buje del perno del 
pistón ........ os 
Cojinete de la biela, 
lado del cigiieñal 
Tipo de la biela 


ero... o 


De bronce 

De 3 capas, con ba- 
se de acero 

De acero, con sec- 
ción “H” 


BIELAS 


De bronce 

De 3 capas, con ba- 
se de acero 

De acero, con sec- 
ción “H” 


De bronce 

De 3 capas, con ba- 
se de acero 

De acero, con sec- 
ción “H” 


Vaciados individual- 
mente, hierro vacia- 
do con costillas 


Vaciadas por pares, 
de aleación de alu- 
minio con costillas 
Renovables 

Injertos 


.055 pig + .005 plg 
(1.40 mm 

+ 0.127 mm) 

075 plg + .005 plg 
(1.95 mm 

+ 0.127 mm) 


1300—1500 
Acero forjado de al- 
ta resistencia 


Manguito de alea- 
ción especial 
Cojinete bipartido 
de aleación especial 


2.1654 plg 
(55 mm) 
1.5748 plg 
(40 mm) 


2.1654 plg 
(55 mm) 


0.0035 plg 
+ 0.001 pig 
(0.089 + 0.025 mm) 


De bronce 

De 3 capas, con ba- 
se de acero 

De acero, con sec- 
ción “H” 


Tolerancia axial en el 


lado del cigueñal 


Tolerancia entre 


ooo. 


+ 0.004 plg 


(0.2 + 0.1 mm) 


el 


cojinete de la biela y el 


muñón del cigueñal .... 


0.0007 plg 
+ 0.002 plg 


(0.018 + 0.05 mm) 
—.000 plg —.00 mm 


0.008 plg 0.008 plg 

+ 0.004 plg i 0.004 plg 
(0.2 + 0.1 mm) (0.2 + 0.1 mm) 
0.0007 plg 0.0007 plg 

+ 0.002 plg + 0.002 plg 


(0.018 + 0.002 mm) 
—-.000 plg—.00 mm 


(0.018 + 0.05 mm) 


—.000 plg—.00 mm 


Juego entre el perno y 


el buje del pistón 


Tipo del perno 
del pistón ..... 
Tipo de sujeción 
perno del pistón 


0.0002 plg 
+ 0.0005 plg 


(0.005 + 0.0127 mm) 
—-.000 plig —.00 mm 


flotante 
del 


Diferencias de peso 
entre las bielas (máxi- 


mo) 


Tipo de pistones 


Cantidad de 
anillos 


...... 


Holgura entre el 
pistón y el 
cilindro 


Holgura del 
pistón en el 


extremo de 
los anillos: 


51g 
(0.18 oz) 


Completamente 


Horquillas de segu- 
ridad en el pistón 


0.0002 plg 
+ 0.0005 plg 


Completamente 


flotante 


ridad en el pistón 


S.l g 
(0.18 oz) 


(0.005 + 0.0127 mm) 
—-.000 plg—.00 mm 


Horquillas de segu- 


0.0002 plg 
+ 0.0005 plg 


Completamente 


flotante 


ridad en el pistón 


Sig 
(0.18 oz) 


PISTONES Y ANILLOS PARA PISTONES 


Aleación de aluminio 
con cincho de acero 


2 de compresión 
1 de aceite 


0.014 plg + 0.0006 plg 
(0.355 + 0.015 mm) 
— .000 plg — .00 mm 


Lado superior de 


la compresión 


Lado inferior de 
la compresión 


0.0018 plg + 0.001 plg 
(0.046 + 0.025 mm) 
— .000 plg — .00 mm 


0.0018 plg + 0.001 plg 
(0.046 + 0.02 mm) 
— .000 plg — .00:mm 


Aleación de aluminio 
con cincho de acero 


2 de compresión 
1 de aceite 


0.014 plg + 0.0006 plg 
(0.355 + 0.015 mm) 
— .000 plg — .00 mm 


0.0026 plg + 0.001 plg 
(0.066 + 0.025 mm) 
— .000 pig — .00 mm 


0.0018 plg + 0.001 plg 
(0.046 + 0.025 mm) 
— .000 plg — .00 mm 


Aleación de aluminio 
con cincho de acero 


2 de compresión 
1 de aceite 


0.014 plg + 0.0006 plg 
(0.355 + 0.015 mm) 
— .000 plg — .00 mm 


0.003 plg + 0.001 plg 
(0.076 + 0.025 mm) 
— .000 plg — .00 mm 


0.002 plg + 0.001 plg 
(0.051 + 0.025 mm) 
— .000 plg — .00 mm 


(0.005 + 0.0127 mm) 
—.000 plg—.00 mm 


Horquillas de segu- 


0.008 plg 
+ 0.004 pig 
(0.2 + 0.1 mm) 


0.0007 plg 

+ 0.002 plg 

(0.018 + 0.002 mm) 
—.000 plg —.00 mm 


0.0002 plg 

+ 0.0005 plg 

(0.005 + 0.0127 mm) 
—.000 plg —.00 mm 


Completamente 
flotante 


Horquillas de segu- 
ridad en el pistón 


Sig 
(0.18 oz) 


Aleación de aluminio 
con cincho de acero 


2 de compresión 
1 de aceite 


0.0014 plg + 0.0006 plg 
(0.355 + 0.015 mm) 

— .000 plg — .00 mm 
(1300) 

0.0016 plg + 0.0008 plg 
— (0.04 + 0.02 mm) 
— .000 plg — .00 mm 
(1500) 


0.003 plg + 0.001 plg 
(0.076 + 0.025 mm) 

— .000 plg — .00 mm 
(1300) 

0.0035 plg + 0.0005 plg 
(1500) 

(0.029 + 0.013 mm) 


0.002 plg + 0.001 plg 
(0.051 + 0.025 mm) 
— .000 plg — .00 mm 


Anillos de 


aceite ....... 


Ranuras de los 


0.001 plg + 0.001 plg 
(0.025 + 0.025 mm) 
— .000 plg — .00 mm 


0.001 plg + 0.001 plg 
(0.025 + 0.025 mm) 
— .000 plg — .00 mm 


0.001 plg + 0.001 plg 
(0.025 + 0.025 mm) 
— .000 plg — .00 mm 


0.001 plg + 0.001 plg 
(0.025 + 0.025 mm) 
— .000 plg — .00 mm 


anillos de 
compresión .. 0.012 plg + 0.005 plg 0.012 plg + 0.005 plig 0.012 plg + 0.005 plg 0.012 plg + 0.005 plg 
— .0.000 plg — 0.000 plg — 0.000 plg — 0.000 plg 
(0.305 + 0.127 mm (0.305 + 0.127 mm (0.305 + 0.127 mm (0.305 + 0.127 mm 
— 0.00 mm) — 0.00 mm) — 0.00 mm) — 0.00 mm) 
Ranuras de los 
anillos de 
aceite ....... 0.010 plg + 0.005 plg 0.010 plg + 0.005 plg 0.010 plg + 0.005 plig 0.010 plg + 0.005 plg 
— 0.000 plg — 0.000 plg — 0.000 plg — 0.000 plg 
(0.25 + 0.127 mm (0.25 + 0.127 mm (0.25 + 0.127 mm (0.25 + 0.127 mm 
— 0.00 mm) — 0.00 mm) — 0.00 mm) — 0.00 mm) 
Diferencia 
máxima de 
peso entre 
cualesquiera 
de 2 pistones . 0.18 oz 0.18 oz 0.18 oz 0.18 oz 
(5.10 g) (5.10 g) (5.10 g) (5.10 g) 


VALVULAS Y RESORTES DE LAS VALVULAS 


Diámetro del plato de las válvulas: 


Válvulas de 
admisión. .... 1.102 plg + 0.004 pig 1.181 plg + 0.004 plg 1.240 plg + 0.004 pig 1.297 plg + 0.003 pig 
antiguos 
(28.0 + 0.10 mm) (30.0 + 0.10 mm) (31.50 + 0.10 mm) (33.0 £ 0.076 mm) 
1.240 plg + 0.004 plg 
recientes 
(31.50 + 0.10 mm) 
Válvula de 
escape ...... 1.102 plg + 0.004 plg 1.102 pig + 0.004 plig 1.81 plg + 0.004 plg 1.81 plg + 0.004 pig 


antiguos 
(28.0 + 0.10mm) (28.0 + 0.10 mm) 


$ “181 plg + 0.004 plg 
e recièntes 


(30.0 + 0.10 mm) (30.0 + 0.10 mm) 


e (30.0 + 0.10 mm) 
Diámetro del vástago de las válvulas: 
Válvula de 
admisión .... 0.274 plg + 0.0002 pig 0.3128 plg + 0.0002 plg 0.3128 plg + 0.0002 plg 0.3128 plg + 0.0002 plg 
(6.96 + 0.005 mm) (7.95 + 0.005 mm) (7.95 + 0.005 mm) (7.95 + 0.005 mm) 
Válvula de 
escape ...... 0.2736 plg + 0.0002 plg 0.3116 plg + 0.0002 pig 0.3116 plg + 0.0002 plg 0.3116 plg + 0.0002 plg 


(6.95 + 0.005 mm) (7.91 + 0.005 mm) (7.91 + 0.005 mm) (7.91 + 0.005 mm) 


Diámetro del barreno de la guía de las válvulas: 


Válvulas de 
admisión .... 0.2762 plg + 0.0003 plg 0.3153 plg + 0.0003 plg 0.3153 pig + 0.0003 plg 0.3153 plg + 0.0003 plg 
(7.01 + 0.008 mm) (8.00 + 0.008 mm) (8.00 + 0.008 mm) (8.00 + 0,008 mm) 
Válvulas de 
escape ...... 0.2766 plg + 0.0001 plg 0.3153 plg + 0.0003 plg 0.3153 plg + 0.0003 plg 0.3153 plg + 0.0003 plg 


(7.026 + 0.0026 mm) (8.00 + 0.008 mm) (8.00 + 0.008 mm) (8.00 + 0.008 mm) 


Juego entre el vástago y la guía de las válvulas: 
Válvulas de 
admisión .... 0.0022 plg + 0.0005 pig 0.0025 plg + 0.0005 plg 0.0025 plg + 0.0005 plg 0.0025 plg + 0.0005 plg 
(0.056 + 0.013 mm) (0.064 + 0.013 mm) (0.064 +-0.013 mm) (0.064 + 0.013 mm) 


Válvulas de 
escape ...... 0.0032 plg + 0.0005 plg 0.0036 plg + 0.0005 plg 0.0036 plg + 0.0005 plg 0.0036 plg + 0.0005 plg 
(0.081 + 0.013 mm) (0.091 + 0.013 mm) (0.091 + 0.013 mm) (0.091 + 0.013 mm) 


Tolerancia entre el balancín y el vástago de las válvulas: 
Válvulas de 


admisión .... 0.004 plg (frio) 0.008 plg (frio) +0.004 plg (frio) 0.004 plg (frio) 
(0.101 mm) (0.203 mm) (0,101 mm) (0.101 mm) 
Válvulas de 
escape ...... 0.004 plg (frío) (0.008 plg (frio) +0.004 plg (frío) 0.004 plg (frío) 
(0.101 mm) (0.203 mm) (0.101 mm) (0.101 mm) 


Abertura para 
calibración de 
las válvulas .. 0.40 plg 0.040 plg 0.040 plg 0.040 plg 
(1.016 mm) (1.016 mm) (1.016 mm) (1.016 mm) 


Tiempos de mando del árbol de levas (tiempos de las válvulas): 
La válvula de 
admisión abre 2.1/2° btde * **40 btdc 6° btde 7.1/2% btde 
La válvula de l 
admisión 
«Cierra ....... 37.1/2° abdc * **320 abdc 35.1/2° abdc 37° abdc 
La válvula de 
escape abre .. 37.1/2% bbde * **410 bbde 42.1/2% bbde 44.1/2% bbde 
La válvula de 
escape cierra. 2.1/2% atdc* **10 atde 3° atde 4° atde 


*btde — Before top dead centre — Antes del punto muerto superior. 
*abdc— After bottom dead centre — Después del punto muerto inferior. 
*bbdc— Before bottom dead centre — Antes del punto muerto inferior, 
*atdc — After top dead centre — Después del punto muerto superior. 


Longitud libre 
(sin carga) de 
los resortes de 
las válvulas 1.700 plg 1.890 plg 1.890 plg 1.89 ple 
(43.18 mm) (48.0 mm) (48.0 mm) (48.0 mm) 
Longitud de los 
resortes de las 


válvulas, 
con carga ... 1.100 plg 1.350 plg 1.320 plg 1.220 pig 
(27.94 mm) (34.29 mm) (33.53 mm) (30.99 mm) 
Carga de prueba 
de los resortes 
de las válvulas 73.1/2 1b 102 lb 96.1/2 Ib 126 lb 
(33.34 kg) (46.27 kg) (43.77 kg) (57.15 kg) 


e 


+ También en los modelos antiguos con motor 1200, que llevan calcomanía en la caja del ventilador. 
**En los modelos antiguos con motor 1200, los tiempos eran 2%, 24%, 32°, y 9%, respectivamente. 


Brazo del 
balancín, 
diámetro 
interior ..... 

Arbol del 
balancín 
diámetro 
exterior ..... 

Juego entre el 
brazo del 
balancín y el 
árbol 


Diámetro del 
barreno del 
empujador en 
la caja del 
cigiieñal 

(cárter) 


Diámetro del 
empujador .. 


Juego del 
empujador en 
el barreno ... 


Tipo 

Cantidad de 
cojinetes 

Tipo de coji- 
netes 


Sistema de 
impulso del 
árbol de levas 

Diámetro del 
barreno de los 
cojinetes del 
árbol de levas 


0.630 plg + 0.0005 plg 
(16.00 + 0.013 mm) 


0.6289 plg + .0004 plg 
(15.97 + 0.010 mm) 


0.0002 plg + 0.0018 plg 
— 0.000 plg 
(0.0051 + 0.0457 mm 
— 0.000 mm) 


0.5905 plg + .0006 plg 
— 0.000 plg 
(15 + 0.0152 mm 
— 0.000 mm) 


0.5899 plg + 0.000 plg 
— 0.0006 plg 
(14.983 + 0.000 mm 
— 0.015 mm) 


0.0006 plg + 0.0015 plg 
— 0.000 plg 
(0.015 + 0.038 mm 
— 0.000 mm) 


BALANCINES Y LEVAS 


0.709 plg + 0.0003 plg 
(18.00 + 0.0076 mm) 


0.7076 plg + 0.0003 plg 
(17.97 + 0.0076 mm) 


0.0006 plg + 0.0014 plg 
— 0.000 plg 

(0.0152 + 0.0356 mm 
— 0.000 mm) 


0.748 plg + 0.0008 plg 
— 0.000 plg 
(19 + 0.0203 mm 
— 0.000 mm) 


0.7472 plg + 0.000 plg 
— 0.0006 plg 
(19.0 + 0.000 mm 
— 0.015 mm) 


0.0008 plg + 0.0015 plg 
— 0.000 plg 
(0.0203 + 0.038 mm 
— 0.000 mm) 


0.709 plg + 0.0003 plg 
(18.00 + 0.0076 mm) 


0.7076 plg + 0.0003 plg 
(17.97 + 0.0076 mm) 


0.0006 plg + 0.0014 plg 
— 0.000 plg 
(0.0152 + 0.0356 mm 
— 0.000 mm) 


0.748 plg + 0.0008 plg 
— 0.000 plg 
(19 + 0.0203 mm 
— 0.000 mm) 


0.7472 plg + 0.000 plg 
— 0.0006 plg 
(19.0 + 0.000 mm 
— 0.015 mm) 


0.0008 plg + 0.0015 plg 
— 0.000 plg 


(0.0203 + 0.038 mm 
— 0.000 mm) 


ARBOL DE LEVAS Y COJINETES (CHUMACERAS) 


Hierro Fundido 


3 


Maquinados directa- 
mente en la caja del 
cigüeñal (o cárter) 


Engranes helicoidales 


0.985 plg + 0.0008 plg 
(25.019 + 0.0203 mm 
— 0.000 mm) 


Hierro Fundido 


3 


Maquinados directa- 
mente en la caja del 
cigüeñal (o cárter) 


Engranes helicoidales 


0.985 pig + 0.0008 plg 


— 0.000 plg 
(25.019 + 0.0203 mm 
— 0.000 mm) 


Hierro Fundido 


3 


Cuerpo tubular de acero 
bipartido, con cojinete 
de metal babbit 


Engranes helicoidales 


0.985 plg + 0.0008 plg 
— 0.000 pig 
(25.019 + 0.0203 mm 
— 0.000 mm) 


0.709 plg + 0.0003 plg 
(18.00 + 0.0076 mm) 


0.7076 plg + .0003 plg 
(17.97 + 0.0076 mm) 


0.0006 plg + 0.0014 plg 
— 0.000 plg 
(0.0152 + 0.0356 mm 
— 0.000 mm) 


0.748 plg + 0.0008 pig 
— 0.000 pig 
(19 + 0.0203 mm 
— 0.000 mm) 


0.7472 plg + 0.000 plg 
— 0.0006 plg 
(19.0 + 0.000 mm 
— 0.015 mm) 


0.0008 plg + 0.0015 plg 
— 0.000 plg 
(0.0203 + 0.038 mm 
— 0.000 mm) 


Hierro Fundido 


3 
Cuerpo tubular de acero 
bipartido, con cojinete 
de metal babbit 


Engranes helicoidales 


0.985 plg + 0.0008 plg 
— 0.000 plg 
(25.019 + 0.0203 mm 
— 0.000 mm) 


Juego del árbol 
de levas en los 
cojinetes .... 0.0008 pig + 0.0013 pig 0.0008 plg + 0.0013 plg 0.0008 plg + 0.0013 plg 0.0008 plg + 0.0013 plg 
— 0.000 plg — 0.000 plg — 0.000 plg — 0.000 plg 
(0.0203 + 0.033 mm) (0.0203 + 0.033 mm) (0.0203 + 0.033 mm) (0.0203 + 0.033 mm) 


Cabeceo (excen- 
tricidad) al 


extremo del 
árbol de levas 0.0025 plg + 0.0015 pig 0.0025 pig + 0.0015 plg 0.002 plg + 0.002 plg 0.002 plg + 0.002 plg 
— 0.000 plg — 0.000 plg — 0.000 plg — 0.000 plg 
(0.0635 + 0.0381 mm (0.0635 + 0.0381 mm (0.0508 + 0.0508 mm (0.0508 + 0.0508 mm 
— 0.000 mm) — 0.000 mm) — 0.000 mm) — 0.000 mm) 
Juego entre los 
dientes de los 
engranes del 
sistema de 
impulso ..... 0.001 plg + 0.001 plg 0.001 plg + 0.001 plg 0.001 plg + 0.001 plg 0.001 plg + 0.001 plg 
(0.025 + 0.025 mm) (0.025 + 0.025 mm) (0.025 + 0.025 mm) (0.025 + 0.025 mm) 
SISTEMA DE LUBRICACIÓN 
TIPO oia A presión, por medio de A presión, por medio de A presión, por medio de A presión, por medio de 
bomba de engranes bomba de engranes bomba de engranes bomba de engranes 
Enfriamiento del 
elemento 
lubricante ... Enfriador en la corriente Enfriador en la corriente Enfriador en la corriente Enfriador en la corriente 


del aire de enfriamiento del aire de enfriamiento del aire de enfriamiento del aire de enfriamiento 


Engranes de la bomba de lubricación: 
Cabeceo a los 


extremos, 
incluyendo la 
junta ....... 0.003 plg + 0.004 plig 0.003 pig + 0.004 pig 0.003 pig + 0.004 pig 0.003 plg + 0.004 pig 
— 0.000 plg — 0.000 plg — 0.000 plg — 0.000 plg 
(0.076 + 0.0101 mm (0.076 + 0.0101 mm (0.076 + 0.0101 mm (0.076 + 0.0101 mm 
— 0.000 mm) — 0.000 mm) — 0.000 mm) — 0.000 mm) 
Juego entre los 
dientes ...... 0.0015 plg + 0.0015 plg 0.0015 pig + 0.0015 pig 0.0015 plg + 0.0015 plg 0.0015 plg + 0.0015 plg 
— 0.000 plg — 0.000 plg — 0.000 plg — 0.000 plg 
(0.038 + 0.038 mm (0.038 + 0.038 mm (0.038 + 0.038 mm (0.038 + 0,038 mm 
0.000 mm) — 0.000 mm) — 0.000 mm) — 0.000 mm) 


Presión del aceite (caliente, con aceite SAE 20) 
Con marcha en 


vacio ¿css 71b/plg * 7 1b/plg * 7 1b/plg* 7 lb/plg? 
(0.492 kg/cm? 0.492 kg/cm? 0.492 kg/cm? 0.492 kg/cm?) 
A 2500 rpm ... 28 lb/plg ? 28 lb/plg? 28 lb/plg > 28 lb/plg? 
(1.968 kg/cm?) (1.968 kg/cm?) (1.968 kg/cm?) (1.968 kg/cm?) 
Aceite para el motor: 
«Graduación .. SAE—30 SAE — 30 SAE — 30 SAE — 30 
Cantidad: ... (2.5 It) (2.5 1t) (2.5 tt) (2.5 lt) 


*Para fodas las temperaturas arriba de 32°F (0°C). Para temperaturas que quedan abajo de 32°F (0°C), hasta —25°F 
(—13°C), úsese aceite SAE 10W y para temperaturas inferiores a los —25°F (—13°C), utilice aceite SAE 5W. 


Resorte de la válvula de seguridad para la presión del aceite: 


Longitud, sin 
carga ....... 2.070 plg — 0.020 plg 2.480 plg — 0.040 plg 2.480 plg — 0.040 plg 2.480 pig — 0.040 plg 
(52.578 — 0.508 mm) (63 — 0.124 mm) (63 — 0.124 mm) (63 — 0.124 mm) 
Longitud, 
comprimido . 1.180 plg 0.930 plg 0.930 plg 0.930 plg 
(29.97 mm) (23.62 mm) (23.62 mm) (23.62 mm) 
Empuje a su 
plena longitud 
de compresión 6.80 lb 17 1b 17 lb 17 lb 
(3.084 kg) (7.711 kg) (7.711 kg) (7.711 kg) 


JUEGOS DE LLAVES DE TORSION (O DE IMPACTO) 


Para las tuercas del cárter (o caja del cigiieñal) ............. 


Para las tuercas de la culata (cabeza) de los cilindros ........ 
Para la tuerca de la brida del volante .............oooo.o.o.. 
Perno de la biela: 2.0 ar a da 


Tuerca del ventilador 
Tuerca de la polea del generador: 
Par de torsión 

Bujías 


Par de torsión 


o... Ib/pie kgm (De 3.458 a 
De 25 a 26 3.596) 

.... De22a23 (De 3.043 a 3.180 

raes 217 30 , 

roa 36 5 

.... De40a47 (De 5.5 a 6.5) 

.... De40a47 (De 5.5 a 6.5) 

.... De22a29 (De 3.043 a 4.0) 

22 (3.043) 


1. CONJUNTO DEL MOTOR 


PARA DESMONTAR (Todos los Modelos) 

(1) Dé vuelta a la llave del combustible a su posi- 
ción “cerrada”, si se ha instalado alguna. 

(2) Desconecte el cable a tierra, del acumulador 
(batería). 

(3) Abra la cubierta del motor (capó) y desmonte el 
filtro de aire y la lámina de la cubierta posterior. 

(4) Desconecte los cables de las terminales del gene- 
rador y la bobina del encendido, también se tiene que 
desconectar el cable del contacto de la luz preventiva de 
la presión del aceite. 

(5) Desconecte el cable del acelerador que va sujeto 
al carburador. 

(6) Levante la parte posterior del vehículo. 

(7) Desconecte también los cables de control de la 
calefacción, aflojando al mismo tiempo los tubos flexi- 
bles de la calefacción para quitarlos de la máquina. 

(8) Desconecte el tubo de la bomba de combustible. 

(9) Afloje las dos tuercas de los dos pernos inferio- 
res de sujeción del motor. 

(10) Retire el cable del acelerador. 

(11) Coloque el carro transportador abajo del motor. 

(12) Llame a un ayudante para que sostenga los dos 
pernos superiores de montaje y quite las tuercas; a 
continuación se baja la carrocería y el motor quedará 


descansando sobre el dispositivo de agarre del carro 
transportador. 
(13) Retire el motor hasta que la flecha principal de 
impulso salga completamente del disco del embrague. 
(14) Levante el vehículo, inclinando el motor ha- 
cia abajo por su extremo posterior, hasta que pueda ser 
retirado. 


NOTA: Al ejecutar esta maniobra, se debe tener la 
debida precaución para no dañar, ni el disco del embra- 
gue, ni la flecha principal de impulso. 


PARA INSTALAR (Todos los modelos) 

Esta es una maniobra inversa a la de la operación 
anterior, pero prestando especial atención a los puntos 
siguientes: 

(1) El motor debe instalarse quitando previamente 
el capó (o cubierta) posterior. 

(2) Verifique el alineamiento central del disco del 
embrague. 

(3) Verifique que la flecha principal de impulso 
esté perfectamente centrada. 

(4) Revise el cojinete de desembrague y la placa de 
desembrague, verificando su estado de desgaste y si 
presentan rajaduras; de ser necesario, renuévelas. 


A Ai 


Conjunto del motor 


(5) Examine el cojinete del prensaestopas del volan- 
te, verificando su estado de desgaste y llénelo con grasa 
especial. 

(6) Lubrique con grasa especial las estrias de la 
flecha principal de impulso, el buje guía del eje y el 
piñón del motor de arranque, así como la corona del 
volante. 

(7) Limpie perfectamente bien la caja de cambios 
(transmisión) y la brida del motor. 


NOTA: Al colocar el motor nuevamente en su sitio, 
proceda con especial cuidado, para no dañar el cojinete 
de agujas del prensaestopas ni el cojinete de desembra- 
gue, evitando al mismo tiempo que se flexione la flecha 
principal de impulso, del motor, 


Para facilitar la entrada de la flecha principal de 
impulso en el disco del embrague y en el cojinete de 
agujas del prensaestopas, haga girar el motor por medio 


Para quitar o colocar los pernos de sujeción de la parte trasera del motor. 


Pernos de sujeción de la parte trasera del motor (Modelos 1500) 


de la banda trapezoidal (aplique una velocidad de la 
caja de cambios para mantener sin movimiento la flecha 
principal de impulso). Evite dañar. durante esta manio- 
bra, la camisa del cable para el control del ahogador. 


(8) Para montar el motor, inserte primero los per- 
nos de sujeción, inferiores en sus respectivos barrenos, 
en la brida de la caja de cambios (transmisión); a 
continuación oprima con firmeza el motor contra la 
brida, teniendo mucho cuidado que esta y la contrabri- 
da asienten perfectamente bien en todo el derredor; a 
continuación apriete un poco las tuercas de la parte 
superior y después las tuercas de la parte de abajo en 
igual forma. Por último, siguiendo el mismo orden, 
apriete bien la totalidad de las tuercas. 

(9) Ajuste los cables del acelerador. 

(10) Ajuste los tiempos del encendido. 


PARA DESARMAR Y ARMAR (Todos los modelos) 

(1) Vacíe el aceite del motor. 

(2) Retire la cubierta frontal (o capó delantero) del 
motor. 

(3) Desmonte la tubería del combustible. 

(4) Desconecte el cable entre el distribuidor y la 
bobina del encendido. 

(5) Desmonte la caja del ventilador y el generador, 
como una sola unidad. 

(6) Desmonte el múltiple y la manguera de protec- 
ción del cable de la ignición. 

(7) Desmonte el silenciador y la unidad de la cale- 
facción (intercambiador de calor). . 


(8) Desmonte la bomba del combustible. 

(9) Desmonte los ductos de la calefacción y las dos 
cubiertas de los cilindros. 

(10) Desmonte el embrague. 

(11) Desmonte la polea del cigiieñal. 

(12) Desmonte la bomba del aceite. 


«——— CAJA DE EMBRAGUE 


CUERPO DEL BASTIDOR 


COJINES DE HULE 


Localización y fijación del asiento posterior de montaje del 
motor 


(13) Desmonte el distribuidor de encendido. 

(14) Desmonte el piñón impulsor del distribuidor. 

(15) Desmonte las cubiertas de las cabezas de los 
cilindros. 

(16) Desmonte el eje de los balancines. 

(17) Desmonte las cabezas (o culatas) de los ci- 
lindros. 

(18) Desmonte los tubos de los buzos y los buzos. 

(19) Desmonte los deflectores situados bajo los ci- 
lindros. 

(20) Desmonte los cilindros. 

(21) Desmonte los pistones. 


(22) Desmonte el enfriador de aceite. 

(23) Desmonte el volante. 

(24) Desmonte el filtro de aceite. 

(25) Desarme el cárter del cigileñal. 

(26) Desmonte el árbol de levas y el cigtieñal. 

El armado del motor es una simple inversión de las 
operaciones ya indicadas. Sin embargo, es necesario 
consultar detalladamente toda la información e indica- 
ciones especiales contenidas en las páginas subsecuen- 
tes, que se refieren, tanto al montaje como al desmonta- 
je correcto y adecuado de cada una de las partes, en lo 
individual. 


2. ENFRIAMIENTO DEL MOTOR Y SISTEMA DE CALEFACCION DEL MOTOR 


PARA DESMONTAR E INSTALAR LAS CUBIER- 
TAS (1100 Y 1200 antiguos) 

(1) Quite la cubierta posterior del motor. 

(2) Desmonte la cubierta frontal del motor. 

(3) Desmonte la caja del ventilador y el generador, 
como una sola unidad. 

(4) Retire la cubierta de la bomba de combustible. 

(5) Desmonte el ducto de calefacción después de 
haber quitado el escape. 

(6) Desmonte ambas cubiertas de los cilindros. 

(7) Desmonte la cubierta de la polea del cigiieñal, 
después de desmontar la polea. 

(8) Desmonte las placas deflectoras después de ha- 
ber quitado los tubos de los buzos de las válvulas, 

La instalación es una simple inversión de las opera- 
ciones de desmontaje. sin embargo, es necesario tomar 
en cuenta los siguientes puntos: 

Las placas deflectoras que van en la parte inferior 
de los cilindros, tienen que colocarse antes que los 
buzos y que sus respectivos tubos, verificando al mismo 
tiempo que se les fijó en la posición correcta. En caso 
necesario doble las placas hasta que queden firmemente 
apoyadas de los pernos de las cabezas de los cilindros, 
para evitar ruidos o que se aflojen durante la marcha. 

Al reinstalar las cubiertas de los cilindros, es nece- 
sario cerciorarse del estado de los casquetes de goma de 
las bujías. 

Las cubiertas de los cilindros deben ajustar perfec- 
tamente con el exterior del cuerpo del ventilador, para 
evitar el escape del aire de enfriamiento. 

Antes de instalar la cubierta delantera del motor, 
cerciórese del estado de la junta de sello. 


PARA DESMONTAR E INSTALAR LAS CUBIERTAS 
{1200—1200 A —-1300-—1500) 

(1) Desmonte la cubierta frontal del motor y desco- 
necte las mangueras entre la caja del ventilador y los 
intercambiadores de calor. 

(2) Desmonte la manguera del adaptador de aire 
caliente hacia el purificador de aire del carburador. 

(3) Desmonte la cubierta de la polea del cigùeñal y 
la placa selladora de los tubos del precalentador. 

(4) Quite los tornillos de sujeción de ambos lados de 


la cubierta posterior del motor y desmonte la citada 
cubierta. 

(5) Desmonte el generador, la caja del ventilador y 
las válvulas de control de aire, como un solo conjunto. 

(6) Desmonte el múltiple de admisión y el tubo 
precalentador. j 

(7) Desmonte la placa posterior deflectora de.aire y 
baje la mitad del ducto de aire caliente y el conector de 
precalentamiento del lado izquierdo. 

(8) Desmonte las cubiertas de los cilindros. 

(9) Desmonte la polea del cigiieñal y la cubierta 
inferior. 

Para el montaje simplemente se invierten las ma- 
niobras del desmontaje, debiendo tener especial cuidado 
en los siguientes detalles: 

Asegúrese que los casquetes de goma de las bujías 
están en buenas condiciones de trabajo. 

Cerciórese que la junta entre las enbiertas y el 
exterior de la caja del ventilador se encuentre en buen 
estado para evitar fugas del aire refrigerante. 


PARA DESMONTAR E INSTALAR LA CUBIERTA 
POSTERIOR (Motor en el Modelo 1100 y 1200 anti- 
guos ) 

(1) Retire el llenador de aceite y la varilla para 
medir el aceite. 

(2) Afloje los tornillos ranurados de la cubierta del 
motor. 

(3) Retire la cubierta del motor hacia atrás. 

La instalación es una simple reversión de la secuen- 
cia del desmontaje, pero se tiene que poner la debida 
atención en los puntos siguientes: 

No se olvide colocar nuevamente las arandelas 
(rondanas) de los tornillos ranurados. 

El borde superior del botaaguas debe enganchar 
por arriba de la cubierta, mientras que el borde inferior 
debe ajustar en el canto inferior de la misma. 


PARA DESMONTAR E INSTALAR LA PLACA DE 
LA CUBIERTA POSTERIOR (Motor de los vehículos 
1200—1200A—1300-—-1500) 

(1) Desconecte las mangueras entre los intercambia- 
dores de calor y la caja del ventilador; quite la 
manguera para el precalentamiento del carburador. 


(2) Desmonte la cubierta de la polea del cigiieñal, y 
la placa selladora del múltiple (o distribuidor) de la 
calefacción. 

(3) Retire los tornillos de sujeción y desmonte la 
cubierta posterior del motor. 

La instalación es una reversión de la secuencia de 
desmontaje, debiendo prestarse especial atención a los 
siguientes puntos: 

Cerciórese que los empaques selladores de asbesto 
estén en condiciones de servicio. š 

Asegúrese que la cubierta no roce contra las 
conexiones del intercambiador de calor al finalizar su 
colocación. 

El lado plano de los arcos de goma, que sirven de 
refuerzo, debe quedar hacia la cubierta del motor. 

Hay que asegurarse que los bordes superior e 
inferior de la junta de hule queden arriba y abajo, 
respectivamente, del canto de la cubierta, estando ésta 
instalada en forma correcta. 


PARA DESMONTAR E INSTALAR LA CAJA DEL 
VENTILADOR (Motor desmontado, modelos 1100 y 
1200 antiguos) 

(1) Desmonte la banda del ventilador. 

(2) Desmonte la platina de montaje del generador y 
desconecte el cable de la bobina de encendido. 

(3) Afloje los tornillos de cabeza ranurada que se 
encuentran hacia ambos lados de la caja del ventilador. 

(4) Desprenda el resorte del regulador del aire 
refrigerante y afloje los tornillos del dosificador de aire. 

(5) Desprenda hacia arriba la caja del ventilador 
así como el generador. 

La instalación es la inversión de la operación 
precedente, sin embargo, es necesario prestar atención a 
los siguientes puntos: 

(1) Examine la caja del ventilador para determinar 
si ha sufrido daños o tiene láminas deflectoras sueltas. 
No debe haber escape de aire entre la caja del ventila- 
dor y las cubiertas de los cilindros. En caso necesario, 
doble las cubiertas hacia sus posiciones correctas. 

(2) Introduzca el anillo dosificador de aire, atorni- 
llándolo a la placa que soporta el árbol de impulso, 
teniendo cuidado que no haya desalineamiento entre la 
brida de admisión y el anillo dosificador. El anillo 
dosificador está diseñado para trabajar en posición 
inclinada —visto de lado y de arriba— y no se deberá 
intentar doblar la placa que lo soporta, puesto que esto 
daría como resultado un funcionamiento incorrecto del 
sistema de enfriamiento. 

El anillo dosificador se centra en la brida de 
admisión, por medio de sus barrenos de ajuste. 

(3) Coloque y sujete el resorte de retroceso. 

(4) Ajuste e” anillo dosificador. 


PARA DESMONTAR E INSTALAR LA CAJA DEL 
VENTILADOR (Motor instalados modelos 1100 y 1200 
antiguos) 

(1) Desconecte la batería. 
(2) Desmonte el capó, junto con la ménsula de la 
bisagra. i 


(3) Desconecte los cables del generador y de la 
bobina de encendido, así como el cable del interruptor 
de presión. 

(4) Desprenda y jale hacia afuera el cable del 
acelerador y desmonte el tubo de protección. 

(5) Desmonte el carburador. 

(6) Desmonte, arregle y vuelva a instalar la caja del 
ventilador. 


REGULADOR DE ENFRIAMIENTO DEL AIRE 
(1100—1200) 

El regulador del aire de enfriamiento deberá ser 
revisado con regularidad. 

Al ajustar la unidad de enfriamiento por aire, es 
necesario tener presente que si el anillo dosificador abre 
antes de tiempo o se encuentra permanentemente 
abierto da origen a que el motor alcance con demasiada 
lentitud su temperatura de operación. En estas condi- 
ciones se producirán explosiones incesantes en el carbu- 


rador, aumentando el consumo de combustible. Si el 
anillo dosificador abre demasiado, puede golpear el 
ventilador, lo cual causa un ruido considerable. Si 
durante la estación cálida se retarda la apertura del 
anillo, se forma demasiado calor cuando- el motor 
trabaja bajo carga pesada. 

Si el anillo dosificador permanece abierto cuando el 
motor está frío, posiblemente el termostato esté defec- 
tuoso. Para evitar un sobrecalentamiento del motor, en 
caso de que el sistema de enfriamiento falle, el anillo 
dosificador se abre por completo en forma automática. 


PARA INSPECCIONAR EL REGULADOR (1100 y 
1200 antiguos) 

Si el motor aún está frío, el anillo dosificador debe 
conservar una posición tal, que oprima suavemente 
contra la brida de admisión de aire. 

Se deberá calentar el motor hasta que el extremo 
superior del termostato toque el tope superior del 
soporte (a la temperatura ambiente normal). 

La distancia del centro de la brida de entrada hasta 
el canto del anillo dosificador deberá ser de 25 mm 
(0.90 plg) hasta 30 mm (1.18 plg) en esta posición. 


PARA AJUSTAR EL REGULADOR (Al montar los 
motores 1100—1200) 

(1) Eleve el termostato hasta el tope superior de su 
soporte. 

(2) Ajuste el anillo dosificador de tal manera, que 
abra 30 mm (1.18 pig) como máximo, en el punto más 
elevado, estando el motor a su temperatura de trabajo. 

(3) Apriete el termostato a su posición definitiva, 
cerciorándose que las caras maquinadas de la tapa del 
mismo ajusten en forma correcta en el barreno—guía 
del soporte. Para ello puede ser necesario hacer girar el 
termostato hacia atrás media vuelta (como máximo). 
Una vez que el termostato ha sido apretado, estando 
frío el motor, el anillo dosificador se oprime suavemente 
contra la brida de admisión. 

(4) Coloque los resortes de retroceso y ajuste el 
ducto de la calefacción del lado derecho. 


PARA AJUSTAR EL REGULADOR (Motor instalado, 
1100—1200) 


(1) Afloje la palanca de accionamiento del anillo 
dosificador. 

(2) Deje calentar el motor hasta que el extremo 
superior del termostato toque el tope superior del 
soporte (a temperatura ambiente normal). 

(3) Ajuste el anillo dosificador hasta que abra de 25 
a 30 mm (0.98 plg a 1.18 plg). 

(4) Apriete la palanca de accionamiento. 

(5) Hay que cerciorarse que el anillo dosificador y 
las articulaciones se muevan libremente en cualquier 
posición. 


PARA DESMONTAR E INSTALAR LA CAJA DEL 
VENTILADOR (1200—1200A—-1300—1500) 

(1) Desmonte las mangueras del calefactor, el gene- 
rador y la banda de impulso del ventilador. 

(2) Desmonte la platina de soporte del generador y 
desconecte el cable de alta tensión entre la tapa del 
distribuidor y la bobina. 

(3) Retire la tapa del distribuidor y los cables de las 
bujías y desconecte la línea de baja tensión de la 
bobina. 

(4) Retire los tornillos de sujeción de la caja del 
ventilador, desmonte el ducto de aire caliente del lado 
derecho en la parte trasera inferior y quite el tornillo de 
fijación del termostato. 

(5) Desatornille y desprenda el termostato del extre- 
mo en donde se encuentra la varilla de interconexión y 
levante la caja del ventilador junto con el generador, 
retirándolos del motor. 


Para el montaje, sólo se invierten las maniobras de 
desmontaje, debiendo presentarse especial atención a 
los siguientes puntos: 

Cerciórese que el cuerpo del ventilador no esté 
averiado y que no haya láminas deflectoras sueltas. 

Coloque las aletas de control en su posición correc- 
ta en el interior de la caja, introduzca la barra del 
termostato en la perforación de la cabeza del motor y 
baje la caja del ventilador. 

Cerciórese de que la junta entre la caja del ventila- 
dor y las placas del motor tenga una hermeticidad 
suficiente, para evitar el escape del aire de enfriamiento. 
En caso necesario doble las placas de la cubierta, hasta 
lograr su ajuste adecuado. 

Introduzca y apriete con firmeza el tornillo de 
sujeción de la caja del ventilador; coloque el ducto de 
aire caliente inferior trasero. Atornille el termostato en 
el extremo de la varilla de interconexión y ajuste el 
soporte del termostato. 


PARA DESMONTAR E INSTALAR EL VENTILA- 
DOR (Todos los modelos) 

(1) Afloje la tuerca del ensamble de la polca del 
generador y desmonte la banda del ventilador. 

(2) Desconecte los cables del generador y retire la 
platina de soporte del mismo. E 


TERMOSTATO 


w 


Termostato de control de calor en posición de montaje 


(3) Quite los cuatro tornillos que sujetan la cubierta 
del ventilador a la caja del mismo y retire el conjunto 
del generador y el ventilador de la caja. 

(4) Desatornille la tuerca especial y la arandela de 
seguridad, que son elementos de fijación del ventilador 
al extremo delantero del eje del generador, y retire las 
arandelas espaciadoras, el ventilador, la arandela de 
fricción o empuje y la maza (o cubo) del ventilador, de 
la flecha del generador. 


NOTA: Mantenga las arandelas. espaciadoras y de 
empuje en el orden en que se desmontan, para poder 
colocarlas después exactamente en sus sitios de montaje 
originales al armar de nuevo la unidad. 


(5) En caso necesario, desatornille las tuercas que 
sujetan la cubierta del ventilador por el extremo del 
generador, retirándolas junto con las arandelas, quitan- 
do a continuación también la tapa del ventilador. 

Para ejecutar la maniobra de rearmado, se procede 
invirtiendo las operaciones de desmontaje, pero pres- 
tando especial atención a los siguientes puntos. 

Cerciórese de que la cuña de media luna o semicir- 
cular ajuste perfectamente en la flecha del generador y 
que esté en su posición correcta. 

Hay que cerciorarse que la arandela de empuje y las 
arandelas espaciadoras estén instaladas en sus posicio- 
nes originales correctas. 


ALETAS REGULADORAS 


— VARILLA DE CONTROL 
ARTICULADA 


TERMOSTATO 


— MENSULA DE SOPORTE 


Apriete la tuerca de sujeción del ventilador con un 
momento de torsión (par motor) de 0.7 kgm (45 1b/pie). 

Mida la luz entre la parte posterior del ventilador y 
la cara frontal de la cubierta del mismo, que deberá ser 
de 0.065 plg — 0.005 plg. (1.65 — 0.13 mm). 

El ajuste correcto de esta tolerancia se obtiene 
cambiando el espesor de las arandelas espaciadoras de 
un lado hacia el otro de la maza del ventilador, pero 
sobre su mismo eje. 


PARA DESMONTAR E INSTALAR LAS ALETAS 
DE CONTROL DEL AIRE (1200—-1300—1500) 

(1) Desmonte el generador y la caja del ventilador, 
tal y como ha sido descrito anteriormente; desenganche 
y retire el resorte de retroceso de las aletas de control. 

(2) Quite los cuatro tornillos que sujetan cada uno 
de los ensambles de las aletas a la caja del ventilador, y 
retire de dicha caja el conjunto completo de los citados 
ensambles. 

Para el montaje se invierten las operaciones antes 
mencionadas, debiendo prestarse especial atención a 
lo siguiente: 

Cerciórese que el tope de hule se encuentre instala- 
do en la caja de las aletas de la derecha y ajústense éstas 
en la forma descrita. 

Instale el termostato, tal y como se ha descrito 
previamente. - ; 


ALETAS REGULADORAS 


VARILLA DE CONTROL 


GENERADOR Y VENTILADOR 


Conjunto de ensambles formado por la caja del ventilador y 
las aletas reguladoras (en los últimos modelos 1200 y en 
modelos posteriores) 


PARA AJUSTAR LAS ALETAS DE CONTROL DEL 
AIRE (12004 —-1300—1500) 

(1) Estando instalados la caja y el conjunto de 
aletas en el motor, atornille con firmeza el termostato 
en su barra de sujeción. 

(2) Afloje la tuerca que sujeta el soporte del termos- 
tato al motor, ponga las aletas en posición totalmente 
abierta, corra el soporte del termostato hasta que la 
cara superior del soporte apenas toque la cata superior 
del termostato y apriete la tuerca del soporte. Verifique 
el funcionamiento del termostato y de las aletas de 
control. 


PARA VERIFICAR LA TENSION DE LA BANDA 
DEL GENERADOR Y VENTILADOR (Todos los 
Modelos) 

El generador y el ventilador de enfriamiento son 
impulsados por la banda del ventilador. Debido a la 
potencia que absorben estas dos unidades, la banda del 
ventilador está sujeta a una tensión considerable, espe- 
cialmente a alta velocidad y al cambiar a una velocidad 
más baja. Con el fin de asegurar un enfriamiento 
adecuado y una larga vida de trabajo de la banda, es de 
suma importancia mantenerla a la tensión correcta. Si 
la banda está demasiado floja, hay deslizamiento entre 
ésta y la polea, lo cual ocasiona sobrecalentamiento del 
motor. Si se aprieta demasiado, se crea una tensión 


| 
GENERADOR 


MITAD INTERIOR DE LA POLEA 


ARANDELAS ARANDELAS 


MITAD EXTERIOR DE LA POLEA BRIDA OPRESORA 


Generador y polea de impulso bipartida, con las arandelas para el ajuste de la tensión de la banda del ventilador 


excesiva, la cual puede ocasionar la rotura de la banda y 
el deterioro de los cojinetes del generador. 
Al oprimir un poco con el pulgar, la banda deberá 
flexionarse unos 15 mm (0.600 plg) aproximadamente. 
No deberán ser apreciables, ni desgaste en los 
cantos, ni agrietamientos de la banda. 


NOTA: Es muy importante tomar las medidas necesa- 
rias para que no caiga aceite sobre la banda al lubricar 
el motor. En muchos casos, una banda de ventilador 
aceitosa puede volver a funcionar bien lavándola en una 
solución alcalina desengrasante. No debe utilizarse 
gasolina. 

Las bandas de ventilador que han estado expuestas 
a la acción del aceite durante un periodo largo de 
tiempo, generalmente estarán inservibles y es preciso 
renovarlas. 


PARA AJUSTAR LA TENSION DE LA BANDA DEL 
GENERADOR Y VENTILADOR (Todos los Modelos) 

(1) Afloje la tuerca de la polea del eje del generador. 
Al aflojarse o apretarse la tuerca, introduzca un destorni- 
llador en la ranura de la mitad interior de la polea, 
apoyándolo contra el perno superior de la carcasa del 
generador. 

(2) Quite la mitad exterior de la polea. 

(3) Coloque el número necesario de arandelas espa- 


cíadoras hasta lograr la tensión que se requiere en la 
banda. 


NOTA: La tensión se ajusta intercalando arandelas 
espaciadoras entre las dos mitades de la polea hasta 
que la banda se flexione a una profundidad de flecha de 
15 mm (0.600 pig) al presionarla ligeramente con el 
pulgar. Si la banda queda floja quítense una o más 
arandelas; si por el contrario, queda demasiado tensa, 


agréguense una o más arandelas hasta obtener la 
tensión correcta. 

Si la elongación o el desgaste de la banda han 
llegado a un extremo tal, que aun quitando la totalidad 
de las arandelas queda floja, ya no se le podrá dar la 
tensión correcta y tendrá que ser sustituida por una 
nueva, pues de otra manera la cantidad de aire de 
enfriamiento resultará insuficiente, debido a la dismi- 
nución de las revoluciones del ventilador, por desliza- 
miento. También es importante que la banda no, haga 
contacto con la superficie central plana de la polea, es 
decir, la cara del diámetro exterior de las arandelas.” ` 


(4) Instale la mitad exterior de la polea. 

(5) Coloque todas las arandelas sobrantes entre la 
mitad exterior de la polea v la tuerca, de manera que 
todas las arandelas permanezcan en la flecha (o árbol) 
de la polea. 

(6) Apriete la tuerca de la polea. 


NOTA: Las poleas flojas causan un desgaste excesivo 
y el consiguiente deterioro de las guías de la maza. 
Además, estando la polea floja, la banda se deteriora 
con rapidez, debido al intenso desgaste que le causa la 
constante vibración de la polea; si ésta está desgastada, 
se debe sustituir por una nueva, de inmediato. Las 
bandas nuevas recién montadas sufren determinada 
elongación, esto reduce su espesor a los flancos, lo que 
causa aflojamientos durante los primeros 100 km, por lo 
que es necesario revisar la banda a tiempo, para darle la 
tensión necesaria. 

Por ningún concepto se deberá quitar la banda con 
ayuda de un destornillador sin retirar la tuerca de la 
polea, ya que si se produce en esta forma, se provocará 
la rotura de la banda y el deterioro de la polea. 


3. MULTIPLE DE ADMISION Y TUBO DE PRECALENTAMIENTO 


PARA DESMONTAR E INSTALAR (Todos los Mo- 
delos) 

(1) Desmonte el conjunto formado por el generador 
y la carcasa del ventilador. 

(2) Desmonte el filtro de aire y el carburador. 

(3) Quite los pernos y las tuercas del múltiple de 
admisión y del tubo de precalentamiénto. 


(4) Desconecte los cables de alta tensión de la 
bobina y de las bujías y quite la tapa del distribuidor. 

(5) Levante y saque el múltiple de admisión y el 
tubo de precalentamiento, retirando y desechando las 
juntas de empaque. 

La instalación es la reversión del proceso de des- 
montaje. 


Revise si el múltiple no tiene rajaduras, cerciorán- 
dose que las superficies de las bridas estén limpias y sin 
deterioro. 

Use empaques nuevos en todas las juntas. 


PARA DESMONTAR E INSTALAR EL ADAPTA- 
DOR DEL PRECALENTADOR (Todos los Modelos) 

(1) Desmonte el tubo del precalentador y la cubierta 
posterior del motor. 


(2) Retire el tornillo de la brida de escape del lado 
izquierdo y retire el tubo del adaptador de atrás. 


La instalación es la inversión del procedimiento de 
desmontaje, sin embargo, es necesario cerciorarse que el 
ojal de hule asiente correctamente en la cubierta del 
motot. 


4. SILENCIADOR 


PARA DESMONTAR E INSTALAR (1100 y 1200 
antiguos) 

(1) Quite los pernos de las bridas del tubo de 
precalentamiento. 

(2) Afloje las abrazaderas del tubo de escape. 

(3) Quite los pernos de las bridas del tubo trasero 
de escape. 

(4) Desmonte el silenciador. 

(5) Revise si el silenciador y los tubos de escape 
tienen rajaduras o están deteriorados. Si los tubos están 
doblados o abollados, es necesario repararlos. 


NOTA: Las costuras de soldadura del silenciador y del 
tubo del extremo posterior, están especialmente expues- 
tas a sufrir deterioros por impactos, y hay que tener 
presente que las fugas en estos elementos pueden 
propiciar la entrada de los gases de escape al comparti- 
miento del motor y al interior mismo del automóvil 
cuando la calefacción se encuentre en operación. Al 
rearmar, use juntas de empaque nuevas, va que debe 
haber un sello perfecto en los tubos de escape delanteros. 


(6) Estando el motor en el automóvil, el o los tubos 
del extremo posterior no deben tocar la orilla inferior de 
la carrocería. En caso necesario, el o los tubos deben ser 
calentados antes de doblarlos. 


PARA DESMONTAR E INSTALAR (Ultimos Modelos 
1200—1200A—1300— 1500) 

(1) Quite las abrazaderas de las conexiones del 
intercambiador de calor y las grapas del ducto de aire 
para calefacción. 

(2) Desatornille las tuercas de la brida del sifencia- 
dor y desconecte el tubo adaptador del precalentador. 

(3) Destornille los cuatro tornillos del tubo del 
precalentador del múltiple. 

(4) Desmonte el silenciador, desechando los empa- 
ques de las bridas. 

La instalación es una reversión del proceso de 
desmontaje. 

En caso necesario, los tubos pueden ser calentados 
para darles la forma exacta que requiere su ajuste 
correcto. 

Use empaques para bridas nuevos y cerciórese que 
no haya escapes. 


5. CAJA DE EMPALME DE LA CALEFACCION 


PARA DESMONTAR E INSTALAR (Modelos 1100 y 
1200 antiguos) 

(1) Quite los tornillos de la brida del escape. 

(2) Afloje la grapa del tubo de escape. 

(3) Afloje el tornillo ranurado localizado en la parte 
inferior de la caja derivadora. 

(4) Quite la grapa de resorte y desenganche la 
varilla de conexión de la aleta de control del calor. 

(5) Retire la caja derivadora de la calefacción y el 
tubo de escape. 

La instalación es una reversión de la secuencia de 
desmontaje, pero se deben tomar en consideración los 
siguientes puntos: 


NOTA: Hay que revisar si la caja derivadora de la 
calefacción y el tubo de escape tienen fugas o están 
deteriodados. Las fugas en este punto pueden dar lugar 
a la entrada de los gases de escape al interior del 


automóvil a través del ducto de aire caliente. Las 
superficies de contacto de las bridas deben estar limpias 
y parejas. Las bridas que presenten deformaciones o 
dobleces, deben ser sustituidas por nuevas. 


Use empaques nuevos invariablemente. 

Todas las uniones articuladas tienen que ser lubri- 
cadas con una mezcla de grafito y grasa de alto punto 
de fusión. 


PARA DESARMAR Y ARMAR (Modelos 1100 y 
1200 antiguos) 

(1) Quite la grapa de resorte y desenganche la 
varilla de conexión de la aleta de control de calor. 

(2) Quite los tornillos de las bridas. 

El armado se efectúa invirtiendo las operaciones 
anteriores, pero deberán observarse los siguientes puntos: 


Limpie e inspeccione todas las piezas para localizar 
posibles deterioros. 

La válvula de control de temperatura tiene que ce- 
rrar herméticamente la salida de la caja derivadora de la 
calefacción para evitar con seguridad la entrada de aire 
caliente al interior del automóvil con la perilla de 
control en la posición de cierre. Inspeccione si la junta 
no ha sufrido desgaste o deterioro; sustituya la válvula 


completa por una nueva, si existe una de estas dos 
condiciones. 

Los asientos de las uniones de la palanca acodillada 
y de la palanca de operación, deben lubricarse con una 
mezcla de grafito y grasa con un alto punto de fusión, 
de consistencia suficiente para ligar el grafito. 

Accione la válvula y la aleta de control de la 
temperatura, para verificar si su operación es correcta. 


6. CONTROL DE LA CALEFACCION 


PARA DESMONTAR Y MONTAR EL CABLE DE 
CONTROL (Modelos 1100 y 1200) 

(1) Levante el vehículo. 

(2) Afloje la tuerca del dispositivo de sujeción. 

(3) Desprenda de la abrazadera el cable del control. 

(4) Quite la arandela de hule del tubo conductor, 
retirándola del cable. 

(5) Afloje el casquillo roscado y tire de la perilla y el 
cable hacia afuera (cuide que las puntas del cable 
entren correctamente en los tubos de protección respec- 
tivos, tubos conduit). 

La instalación se efectúa invirtiendo el procedi- 
miento de desmontaje, sin embargo, es necesario obser- 
var las siguientes indicaciones: 

(1) Engrase el cable con una grasa para uso general. 

(2) El extremo más largo del cable de control de la 
calefacción tiene que introducirse en el tubo protector 
situado a mano derecha (visto desde el asiento del 
automovilista). 

(3) Antes de instalar el dispositivo de control de la 
calefacción, gire el botón (o perilla) en sentido contrario 
al de las manecillas del reloj, hasta percibir el tope. A 
continuación dé al citado botón tres vueltas en sentido 
dextrógiro. 

(4) Inserte el dispositivo de control de la calefac- 
ción, cerciorándose que la cabeza guía entre bien en la 
ranura del casquillo roscado. Si el casquillo roscado no 
sobresale del canto del tubo protector, está instalado 
correctamente el dispositivo de control de la calefacción. 

(5) Revise las arandelas de hule y si están gastadas, 
reemplácelas. 

(6) Verifique el buen funcionamiento del sistema de 
calefacción. 


PARA DESARMAR Y ARMAR LA PERILLA DE 
CONTROL (Modelos 1100—1200) 

(1) Afloje el dispositivo de sujeción y retire el cable. 

(2) Suelte el casquillo roscado, tirando a continua- 
ción de la perilla de control hacia afuera, hasta que 
aparezca el cable, 

(3) Retire el pasador por medio de un punzón y 
quite la unidad de la perilla de control. 

(4) Desatornille el casquillo roscado. 

(S) Desprenda el pasador estriado y separe la perilla 
del husillo. 

(6) Levante y retire el casquillo roscado. 

El armado se efectúa invirtiendo la Operación 


descrita antes, sin embargo, se deben observar los 
siguientes puntos: 

Limpie todas las piezas y lubrique con grasa 
universal, 

Introduzca cuidadosamente el pasador estriado, 
para no dañar la perilla. 
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Elementos componentes del depósito colector y filtro del 
aceite del motor 


TAPA DE LOS BALANCINES | 


INTERCAMBIADOR DE CALOR 


DUCTO DE AIRE CALIENTE 


Disposición del ducto de alre caliente y del intercambiador de calor. (Vista del lado izquierdo, modelo 1500) 


Disposición de la conexión del ducto de alre caliente. (Vista del lado izquierdo, 
Modelo 1200) 


PARA DESMONTAR E INSTALAR LOS INTER- 
CAMBIADORES DE CALOR (Modelos 1200A—1300 
—1500) 

(1) Quite las mangueras que intercomunican el 
cuerpo del ventilador con los intercambiadores de calor. 

(2) Desmonte la cubierta posterior del motor, 

(3) Quite las tuercas del frente de la culata (o 
cabeza) de los cilindros y las abrazaderas de las 
conexiones ael tubo de aire caliente. 

(4) Quite los tornillos de la tapa localizada bajo la 
polea del cigiieñal. 

(5) Quite las abrazaderas del escape y retire los 
intercambiadores de calor, corriéndolos hacia adelante. 


La instalación es la reversión del proceso de des- 
montaje, sin embargo, es preciso tener presentes los 
siguientes puntos: 


NOTA: Es necesario revisar la abrazadera exterior y los 
tubos de escape, cerciorándose que carecen de fugas. 
Este es un punto de gran importancia, ya que si les 
intercambiadores de calor tienen fugas, los gases de 
escape penetrarán en el interior del sistema de cale- 
facción. 


Use juntas nuevas en todas las uniones. 
Las superficies de las bridas tienen que estar 
limpias, sin deterioro, y bien alineadas. 


7. FILTRO DE ACEITE 


PARA DESMONTAR E INSTALAR (Todos los Mo- 
delos) 

(1) Quite el tapón de drenado de la cubierta inferior 
y descargue el aceite del motor. 

(2) Desatornille las tuercas y las arandelas de pre- 
sión, quite la cubierta inferior y el empaque. Deseche el 
empaque (junta). 

(3) Retire el filtro y su empaque. 


El montaje es una operación inversa del procedi- 
miento de desmontaje. 

Use empaques nuevos entre el filtro y el cárter, 
entre el filtro y la cubierta o tapa inferior y entre la 
cubierta (o tapa) inferior y el cárter. 

Cerciórese que el filtro esté limpio. Además, las 
tuercas que sujetan la cubierta (o tapa) inferior, no 
deben apretarse excesivamente. 


8. VALVULA DE DESCOMPRESION DEL ACEITE 


PARA DESMONTAR E INSTALAR (Todos los Mo- 
delos) 

(1) Verifique el funcionamiento de la válvula de 
seguridad de la presión del aceite, cuando ocurran 
desperfectos en la circulación del aceite, especialmente 
cuando gotee el enfriador de éste. 


(2) Quite el tapón. 


(3) Retire el resorte y el émbolo. Un émbolo pegado 
se puede aflojar, introduciendo un machuelo M10 
(rosca métrica de 10 mm) en el barreno roscado de la 
misma medida, que se encuentra en el émbolo. 


El montaje se logra invirtiendo el procedimiento de 
desmontaje, pero tomando en consideración los siguien- 
tes puntos: 

Revise el émbolo y el barreno dentro del cárter para 
cerciorarse que no se han producido atoramientos. De 
existir atoramientos o de haberse pegado estos elemen- 
tos entre sí, esto debe corregirse con mucho cuidado, 
reemplazando el émbolo en caso necesario. 

Revísese el resorte (véanse las especificaciones co- 
rrespondientes). 

Hay que cerciorarse que el extremo superior del 
resorte no raye la superficie del barreno. 


9. ENFRIADOR DEL ACEITE 


PARA DESMONTAR E INSTALAR (Todos los Mo- 
delos) 

(1) Quite la cubierta y la ménsula del motor. 

(2) Quite la caja del ventilador. 

(3) Quite las tuercas de sujeción del enfriador de 
aceite. 

(4) Retire el enfriador de aceite y los empaques. 

El montaje es la inversión de las operaciones antes 
indicadas, sin embargo, se tienen que observar los 
siguientes puntos: 


VALVULA 


—— CARTER 


(1) Verifique si el enfriador de aceite no tiene fugas 
a una presión de 6 kg/cm? (85 1b/plg 2) y revise que las 
tuercas y la ménsula de soporte estén apretadas. 


(2) En caso de que el enfriador de aceite tenga 
fugas, revise la válvula de seguridad de la presión del 
aceite. 


(3) Use empaques nuevos. Las costillas del enfria- 
dor de aceite no deben tocarse entre sí y la aleta divisora 
no debe quedar floja. 


EMPAQUE (JUNTA) 


RESORTE 


Elementos componentes de la válvula de seguridad de la presión del aceite 


10. BOMBA DE ACEITE 


PARA DESMONTAR E INSTALAR (Motor instalado) 

(1) Retire la tapa posterior del motor. 

(2) Desmonte la polea del ventilador, 

(3) Quite la cubierta de la polea. 

(4) Desatornille las tuercas de la tapa de la bomba 
de aceite; retire la tapa y la junta. 

(5) Se sacan a continuación los engranes. 

(6) Quite la caja de la bomba, por medio de un 
extractor. 

El remontaje se ejecuta invirtiendo las operaciones 
descritas, pero prestando atención a los puntos siguien- 
tes: 

(1) Verifique el estado de desgaste de la bomba, 
especialmente en las superficies de contacto de los 
engranes, antes de proceder al reensamble. Si la caja o 
carcasa de la bomba tiene un desgaste excesivo, se 
producirá una considerable pérdida de presión. 

(2) Revise el desgaste individual de los engranes 
(véanse las especificaciones correspondientes). 

(3) Revise detenidamente el pasador del engrane 
loco para cerciorarse de su estado de seguridad de 
operación; de ser necesario se golpea con cuidado con 
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un martillo hasta que quede firmemente ajustado, o se 
sustituye la caja de la unidad por una nueva. 

(4) Revise en forma detenida la superficie de asiento 
de la bomba de aceite en el cuerpo del cárter, para 
cerciorarse que no hay acumulaciones de polvo y 
suciedad. 

(5) Utilice invariablemente juntas (o empaques) nue- 
vas y legítimas (de un espesor de 0.08 mm), que se 
colocarán sin la aplicación de líquidos o pastas sellado- 
ras. El empleo de juntas más gruesas da origen a 
pérdidas de presión excesivas. 

(6) Coloque una regla sobre la cara de la caja, 
verificando el claro entre la regla y los engranes. Este 
claro no debe ser mayor de 0.1 mm (0.004 plg); para 
llevar a cabo esta medición de control, es preciso quitar 
previamente las juntas. 

(7) Hay que cerciorarse que la flecha de la bomba 
esté perfectamente bien centrada y en coincidencia con 
la ranura del árbol de levas. 

(8) Si la tapa de la bomba muestra desgaste por ra- 
zonamiento con los engranes, se debe rebajar por ma- 
quinado. 


TAPA DE LA BOMBA 


gee? 


TUERCAS 7 


Elementos componentes de la bomba de aceite 


11. BALANCINES Y FLECHA DE LOS MISMOS 


PARA DESMONTAR E INSTALAR (Todos los Mo- 
delos) 

(1) Desmonte la culata de los cilindros. 

(2) Desatornille las tuercas de sujeción del árbol de 
los balancines. 

(3) Retire el árbol de los balancines, junto con éstos. 

(4) Retire los sellos (o precintos) de los espárragos (o 
birlos). Para la ejecución del montaje, sólo se necesita 
invertir la secuencia de las maniobras antes indicadas, 
pero tomando en cuenta la necesaria atención de los 
puntos siguientes: 


Prepárense y colóquense sellos nuevos para los 
birlos (o espárragos). 

Los extremos esféricos de los vástagos de las 
válvulas deben quedar perfectamente bien centrados en 
los asientos cóncavos de los balancines, para evitar 
atoramientos de los vástagos en sus respectivas guías. 

Para lograr un movimiento rotativo simultáneo de 
las válvulas, los tornillos de ajuste de los balancines 
tienen que hacer contacto con los vástagos dentro de 
cierta excentricidad (con desplazamiento hacia la de- 
recha). 
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SOPORTES 58 
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Herramienta especial que se utiliza para la sujeción de los 
cilindros durante el desmontaje de la cabeza de los mismos 


ARANDELAS 
El desgaste en la cara del vástago de la válvula, así ESPACIADORAS 


como la presencia de incrustaciones en las superficies de 
asiento de la misma pueden reducirse por medio del 
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cio, o durante las operaciones de reensamble, debe 


prestarse mucha atención a la posición de los tornillos Ei i Galos dei arbol de balancinée -(ObsNe 
: A ementos componentes del a Z - 
de ajuste de los vástagos de las válvulas, como ya se ha se la palabra “TOP” (arriba) en los soportes de los balan- 


indicado en uno de los párrafos anteriores. cines.) 


Esta posición puede lograrse moviendo el árbol de 
los balancines lateralmente hacia los barrenos destina- 
dos a los espárragos lo birlos), antes de apretar las 
tuercas; también, si se hace necesario, se puede modifi- 
car la longitud de los espaciadores de los balancines, ya 
sea alterando el espesor de las arandelas separadoras o 
agregando arandelas, según el caso, para obtener el 
desplazamiento requerido. 


A continuación se procederá a ajustar las válvulas. 

Reinstale la cubierta de la cabeza de los cilindros, 
utilizando una junta nueva. La junta se adhiere a la 
cubierta mediante una pasta especial para sellos. 


PARA DESARMAR Y ARMAR (Todos los Modelos) 

(1) Quite las grapas de horquilla de los balancines y 
del árbol. 

(2) Quite las arandelas, los balancines y los soportes 
de los cojinetes. 

Para armar este conjunto se procede en sucesión 
inversa, pero tomando en cuenta los puntos siguientes: 

Verifique si el árbol de balancines tiene desgaste. 

Examine los extremos esféricos y los asientos cónca- 
vos de los balancines, así como los tornillos de ajuste de 
las válvulas, verificando su estado de desgaste. 

Antes de volver a armar los balancines, es preciso 
aflojar los tornillos de ajuste. 


12. CABEZA (O CULATA) DE LOS CILINDROS 


PARA DESMONTAR E INSTALAR (Todos los Mo- 
delos) 

(1) Desmonte la cubierta de la cabeza (o culata) de 
los cilindros. 

(2) Desatornille las tuercas de sujeción del árbol de 
balancines. 

(3) Retire el árbol de balancines y los balancines. 

(4) Desatornille las tuercas de la cabeza (o culata) 
de los cilindros. 

(5) Desatornille el termostato y desmonte la varilla 
conectora. 

(6) Quite la cabeza (o culata) de los cilindros, 
levantándola. 

Si sólo se pretende quitar la cabeza lo culata) de los 
cilindros, el dispositivo de sujeción de los cilindros evita 
que éstos sean levantados junto con la cabeza, con lo 
que se evita la entrada de polvo y suciedad al interior de 
los cilindros. 

El montaje de la cabeza es una maniobra en la que 
se invierte la secuencia de las operaciones anteriores, 
pero teniendo presentes los siguientes puntos: 

En la unión formada por la cara superior del 
cuerpo de los cilindros y la superficie de asiento 
correspondiente de la cabeza o culata de los mismos, no 
lleva junta (empaque), a partir de los últimos modelos 
1200, en adelante. 

En los modelos anteriores, la cara estriada de la 
junta anular de sello, debe quedar hacia la cabeza (o 
culata) de los cilindros, o sea, hacia arriba. 

(1) Coloque una junta nueva entre el reborde de los 
cilindros y la cabeza o culata de los mismos. 


(2) Al realinear la cabeza de los cilindros, es preciso 
asegurarse que los sellos de aceite, en los extremos de 
los tubos de las varillas de empuje, estén colocados en 
forma correcta. La unión a presión del sello de aceite, 
no debe apoyarse sobre la superficie de asiento. 


(3) Recubra las roscas de las tuercas de la cabeza (o 
culata), de los cilindros con grasa grafitada y atornílle- 
las hasta que la resistencia se haga sensible. A continua- 
ción se preaprietan con una llave de impacto, con un 
par de torsión de 0.968 kgm (kilográmetro), equivalente 
a 7 lb/pie, en el orden que ya se ha señalado. 
Finalmente se aprieten por completo a un par de torsión 
de 3.59 a 3.73 kgm (26 a 27 lb/pie), en el orden 
correcto. 


(4) Reinstale el árbol de los balancines junto con los 
balancines. Tenga la precaución de cerciorarse que el 
extremo semiesférico de las varillas empujadoras (para 
levantar las válvulas) y las cajas de asiento cóncavas de 
los balancines ajusten perfectamente, con el fin de 
evitar atoramientos entre las varillas y las guías de las 
mismas. 


(5) Ajuste las válvulas. 


(6) Reacondicione y recoloque la tapa de la cabeza 
de los cilindros; utilice una junta nueva que deberá 
fijarse con pegamento en la superficie de asiento de la 
tapa. 


(7) Engrase la flecha de impulso del regulador 
automático del aire de enfriamiento con grasa especial 
de buena calidad. 


13. VALVULAS, RESORTES Y GUIAS 


PARA DESMONTAR E INSTALAR (Todos los mo- 
delos) 

(1) Estando el motor desmontado del vehículo, 
retire la cabeza (o culata) de los cilindros, procediendo de 
la manera ya explicada para esta maniobra. 

(2) Coloque un dispositivo de sujeción en los cilin- 
dtos para evitar que éstos se muevan, en caso de tener 


que dar vueltas al motor estando desmontada la culata 
de los citados cilindros. 

(3) Con ayuda de un opresor de resortes, comprima 
los resortes de las válvulas, sacando a continuación los 
retenes (o candados) de los resortes, los resortes y los 
sellos de hule. . 

(4) Si los vástagos de las válvulas tienen rebabas 


Método y secuencia para el apriete de las tuercas de la cabeza (o culata) de los cilindros; primer momento o par de 
torsión 0.968 kgm (7 Ib/pie) 


Método y secuencia para el apriete de las tuercas de la cabeza (o culata) de los cilindros; segundo momento o par 
: de torsión 3.18 kgm (23 Ib/pie) 


alrededor de las ranuras destinadas a los pasadores (o 
chavetas), hay que quitar las citadas rebabas por medio 
de una lima adecuada, para poder sacar las válvulas de 
sus respectivas guías. 

El reensamble es una operación inversa a ia ante- 
rior descrita, en la que se debe conceder especial 
atención a los puntos siguientes: 

Verifique la tensión de los resortes de las válvulas 
con un probador adecuado y confiable, o por compara- 
ción con un resorte nuevo. En los resortes usados puede 
permitirse una pérdida de tensión hasta del 10% como 
máximo. 

Revíse el ajuste de los pasadores de las válvulas en 
las ranuras de los vástagos; de ser necesario sustituya 
por nuevos. 


EY — PasaDorEs ES 


RETEN 


VALVULA 


Elementos componentes de las válvulas y de los resortes de 
las mismas 


Revise el estado de desgaste y la excentricidad 
máxima de los vástagos de las válvulas (véanse las 
especificaciones respectivas). 

En los últimos tipos de motores para los modelos 
1200, 1200A y 1300, con resortes para válvulas modifi- 
cados, la espiral más cerrada del resorte, localizada, en 
uno de los extremos de éste, debe quedar ajustada y 
adyacente a la cabeza del cilindro. 

Es preciso verificar que los pasadores y las ranuras 
de los mismos estén bien limpios y ajusten en forma 
correcta entre sí. 

Revise el estado de desgaste de las válvulas, verifi- 
cando el ajuste entre éstas y sus respectivos asientos. Si 
los vástagos tienen una superficie áspera, se deberá 
pulir cuidadosamente con tela de esmeril muy fina. 


PARA REEMPLAZAR LAS GUIAS DE LAS VAL- 
VULAS 

Para cambiar las guías de las válvulas, las herra- 
mientas comunes de las que se dispone en un taller de 
reparaciones ordinario no son suficientes, ya que las guías 
son insertadas en su sitio por medio de aire licuado y. 
en consecuencia, al sacar las guías viejas, lo más 
probable es que la cabeza de los cilindros sufra 
deterioros de consideración. De ser necesario, se tendrán 
que escariar las guías de las válvulas en las cabezas de 
cilindros nuevas, con el fin de crear la holgura correcta. 


PARA VERIFICAR LA CARA DE LAS VALVULAS 

Si en el montaje se utilizan válvulas nuevas y 
asientos rectificados con la debida precisión, el asenta- 
miento (pulimentación) no es siempre necesario. En 
tales casos se puede determinar la precisión de los 
asientos por razonamiento, aplicando azul de Prusia. 

(1) Aplique una capa muy ligera de azul de Prusia 
sobre la superficie de asiento de la válvula. 

(2) Se coloca la válvula sobre su asiento y se le hace 
girar un cuarto de vuelta, ejerciendo al mismo tiempo 
una ligera presión con la mano. 

(3) A continuación se levanta la válvula; si el 
asiento es correcto, el azul de Prusia quedará uniforme- 
mente repartido sobre la superficie del asiento. Si el 
asiento no es correcto, se hará necesario asentar las 
válvulas con pasta de esmeril, en la forma conocida. 


PARA RECTIFICAR LAS VALVULAS 

Por ningún concepto debe intentarse la rectificación 
manual a esmeril de los asientos de las válvulas, si se 
encuentran seriamente dañados, ya que este trabajo sólo 
puede ejecutarse por medio de una máquina rectifica- 
dora de válvulas. 

(1) Al ejecutar la rectificación de los asientos de las 
válvulas a esmeril, háganse girar las válvulas sobre sus 
asientos, utilizando una herramienta especial para el 
asentado de éstas. 

(2) Levante la válvula con frecuencia, dándole un 
ligero giro, no mayor de unos cuantos grados de ángulo; 
de no proceder de la manera indicada, se formarán 
rayas anulares en las superficies de asiento. 


(3) Una vez terminada la operación del asentamien- 
to, es preciso retirar por completo todos los restos 
remanentes de la pasta de esmerilar, 

(4) Limpie las válvulas perfectamente bien con un 
cepillo de alambre de acero, de manera que no queden 
restos de adherencias de carbón. 

(5) Revise con cuidado las superficies de asiento de 
las válvulas, cerciorándose que no tengan desgaste ni 
estén flameadas. De ser necesario, deberá procederse a 
su rectificación. 

Tomando en cuenta los grandes esfuerzos que 
tienen que soportar las válvulas de escape, no es 
conveniente reducir el espesor de la cabeza de la válvula 
más allá de las dimensiones límite mínimas que se 
indican en las especificaciones respectivas. 

Si la superfície de asiento de una de las válvulas 
tiene deterioros graves ocasionados por flamazos, o si 
tiene picaduras, es preciso sustituirla por una nueva. 
Las válvulas cuyas caras estén picadas tienen que ser 
sustituidas por nuevas. 

Es preciso desechar todas las válvulas cuyo vástago 
se haya flexionado, tenga señales de haberse pegado, o 
aquellas en donde los asientos de los retenes estén 
dañados. Por ningún concepto debe intentarse endere- 
zar ni esmerilar los vástagos de las válvulas. 


PARA RECTIFICAR LOS INSERTOS DE LOS ASIEN- 
TOS DE LAS VALVULAS 

Los insertos de válvula, cuyas superficies de asien- 
to estén deterioradas o hayan sufrido quemaduras, 


pueden ser rectificados con una herramienta especial de 
corte, a un ángulo de 45%, siempre que mantenga el 
límite mínimo de la anchura de la superficie de asiento 
y que el borde exterior del chaflán de 15% no exceda de 
la dimensión del diámetro exterior del inserto mismo. 
(Véanse las especificaciones correspondientes) 

Si el chaflán indicado en el párrafo anterior sólo 
excede la dimensión del diámetro exterior del inserto 
del asiento de la válvula, es preciso sustituir la culata de 
los cilindros, ya sea por una nueva o por una recons- 
truida. 

(1) Ejecútese el corte por maquinado de la cara del 
asiento, a un ángulo de 45°. Debe procederse con 
excepcional precaución durante la operación de corte, 
con el fin de obtener una superficie de asiento perfecta- 
mente concéntrica, por completo libre de incisiones que 
se pudieran producir por vibraciones de la herramienta 
de corte. Para la ejecución del corte, la aplicación de la 
presión en sentido exactamente vertical, es de especial 
importancia. Desprenda el mínimo de metal durante el 
corte, o sea, el estrictamente necesario para limpiar la 
superficie del asiento. 

(2) Ejecute el maquinado de la cara de 75%. El 
borde o canto inferior de la superficie de asiento, debe 
llevar un bisel o chaflán a 75°. Este corte se ejecuta con 
el cortador de 75°. 

(3) Corte el chaflán o bisel de 15%. El canto superior 
de la superficie de asiento de la válvula, lleva un 
chaflán o bisel de 15%, que se amplía hasta alcanzar la 
anchura correcta del asiento. 


VALVULAS DE ESCAPE 
VALVULAS DE ADMISION 


Cara inferior de la cabeza (o culata) de los cilindros, mostrando la disposición de las válvulas 


14. REGULACION DE LAS VALVULAS Y AJUSTE DE LAS PUNTERIAS 


PARA VERIFICAR LA REGULACION DE LAS VAL- 
VULAS 

La inspección o ajuste de las válvulas sólo se debe 
llevar a cabo estando el motor frío y a temperaturas 
moderadas del ambiente exterior (aproximadamente a 
20°C). 

Se debe tener presente que, si la holgura de las 
válvulas es insuficiente, se podrán producir los desper- 
fectos siguientes: 

Flameado de las válvulas y de los asientos de las 
mismas. 

Deformación de las válvulas. 

Rendimiento bajo, debido a la pérdida de compre- 
sión. 

Marcha irregular del motor. 

Inseguridad e irregularidad del encendido. 

En cambio, si la holgura de las válvulas es excesiva, 
se notarán los defectos siguientes: 

Los balancines trabajarán con ruido (golpeteo). 

La marcha del motor será irregular. 

En los modelos 1100 y 1200, la polea del cigiieñal 
tiene una marca periferial que al ser alineada con la 
unión vertical de la parte superior del cárter, corres- 
ponde al punto de ignición correcto del cilindro No. 1. 

Los modelos más recientes, 1200, 1200A, 1300 y 
1500 llevan 2 marcas en la citada polea; la marca de la 
izquierda corresponde a la posición de 7.5% antes del 
punto muerto superior, en tanto que la marca situada a 
la derecha indica la posición de 10% antes del punto 
muerto superior, vista la unidad desde el extremo de la 
polea del motor. 

(1) Determine la posición exacta del punto muerto 
central superior del cilindro No. 1 y marque la polea del 
cigiieñal en coincidencia con la unión vertical en la 
parte de arriba del cárter. 

(2) Ajuste el claro (o luz) de la válvula en el cilindro 
No. 1 a una dimensión de 1.01 mm (0.040 plg). 

(3) Hay que dotar a la polea del cigiteñal de una 
escala de graduación de los tiempos y alinear el punto 
cero de la citada escala con la marca del punto muerto 
central superior, que se grabó en la polea, estando ésta 
ya en posición de operación (1). 

(4) Haga girar la polea del cigiieñal en sentido 
siniestrógiro hasta alcanzar el número adecuado de 
grados de ángulo (o grados de giro) para poner a 
tiempo la válvula del modelo de motor involucrado. Una 
vez más es preciso marcar la polea, alineándola con la 
línea vertical de la unión superior del cárter. 

(5) Haga girar el cigiieñal, pero ahora en sentido 
dextrógiro, cerciorándose que la válvula de admisión del 


cilindro No. 1 se abra cuando la marca que se hizo en la 
operación (4) queda alineada con la línea vertical de la 
unión situada en la parte superior del cárter. 


NOTA: No debe omitirse el reajuste de los balancines a 
su claro fo luz) correcto una vez que se ha concluido con 
la revisión de los tiempos (véanse las especificaciones 
respectivas), 

El desplazamiento del engrane del árbol de levas en 
un diente, alterará el tiempo de las válvulas en 22 mm 
10.870 ple) aproximadamente. 


PARA VERIFICAR Y CALIBRAR LAS VALVULAS 

El ajuste de la abertura de las válvulas tiene que 
hacerse observando la secuencia siguiente: 10., 20., 30. y 
4o. cilindros. 

(1) Ajuste las válvulas cuando el pistón del cilindro 
correspondiente se encuentre en el punto muerto central 
superior de la carrera de compresión, ya que en esta 
posición del cilindro se encuentran cerradas ambas 
válvulas. - 

(2) La operación se inicia en el primer cilindro; 
haga girar el motor lentamente hacia la izquierda, 
dándole vuelta a la polea del cigiieñal hasta que las dos 
válvulas estén completamente cerradas y la marca del 
tiempo en la polea coincida con la línea vertical de la 
unión entre las caras del cárter. 

(3) Retire la cubierta de la culata de los cilindros. 

(4) Haga avanzar el motor hasta el punto de 
ignición del cilindro que va a ser ajustado. 

(5) Verifique la dimensión de las aberturas de las 
válvulas por medio de lainas calibradoras (véase las 
especificaciones correspondientes). 

(6) Afloje la contratuerca (o tuerca de seguridad) 
del tornillo de ajuste. 

(7) Dé vuelta al tornillo de ajuste lo que sea 
necesario, hasta que las válvulas tengan la abertura 
correcta. 

(8) Sujete el tornillo de ajuste por medio de un 
destornillador, mientras se procede a apretar la contra- 
tuerca (de seguridad). 

(9) Verifique otra vez los ajustes. 

(10) Revise y ajuste las válvulas en los cilindros 
restantes en la forma que se acaba de indicar; para esto 
se le dará vuelta a la polea del cigileñal en sentido 
siniestrógiro, 180% por cada uno de los cilindros. 

(11) Coloque nuevamente la tapa (o cubierta) de la 
culata de los cilindros; para esto hay que utilizar un 
empaque (junta) que esté en perfectas condiciones. 


15. CUERPOS DE LOS CILINDROS 


PARA DESMONTAR E INSTALAR 

(1) Desmonte la culata de los cilindros. 

(2) Desmonte las varillas de empuje de las válvulas 
y los tubos de las mismas. 


(3) Retire la placa deflectora situada en la parte 
inferior de los cilindros. 
(4) Desmonte y retire los cilindros. 


TUBO — 


VARILLA DE 
EMPUJE 


SELLO —> ” 


Elementos componentes de la varllla de empuje para levan- 
tar las válvulas y el tubo correspondiente 


Para volver a montar el cuerpo de los cilindros se 
invierte la secuencia de las maniobras anteriores, pero 
observando los puntos siguientes: 

(1) Revise el estado de desgaste de los cilindros; de 
ser necesario reemplace por cilindros nuevos de las 
mismas dimensiones, con sus pistones correspondientes. 


NOTA: La superficie de asiento de los cilindros sobre el 
cárter, la superficie de contacto de los cilindros y las 


Juntas respectivas, deben estar perfectamente limpias. 


La presencia de cuerpos extraños sobre dichas superfi- 
cies origina la deformación de los cilindros. Es una 
condición forzosa emplear juntas nuevas entre los 
cilindros y el cárter al montar de nuevo estos elementos 
del motor. 


(2) Aplique un poco de aceite en el pistón y en el 
perno del mismo. 

(3) Comprima los anillos del pistón utilizando una 
herramienta especial. Los topes de los extremos de los 
anillos no deben quedar alineados en forma vertical. (Los 
topes de unión de los anillos tienen que quedar forzosa- 
mente alternados en la circunferencia.) La abertura del 
tope de los extremos de los anillos de aceite debe 
quedar, en forma invariable, hacía arriba. T 

(4) Aplique aceite sobre las paredes de los cilindros, 
deslizándolos a continuación sobre los pistones. Los 
birlos (o espárragos) del cárter no deben tocar las aletas 
de enfriamiento de los cilindros. 


PARA INSPECCIONAR EL DIAMETRO INTERIOR 
DE LOS CILINDROS 

La tolerancia del ajuste entre los cilindros y los 
pistones debe ser de 0.0356 + 0.015 — 0.000 mm 
(0.0014 plg + 0.0006 plg — 0.000 plg). 

La tolerancia entre los pistones y los cilindros no 
debe medirse con calibradores de lainas; es preciso 
determinarla por resta, midiendo los diámetros del 
cilindro y del pistón en forma individual. 

La medición del barreno (o vaso) del cilindro se 
tiene que ejecutar a una distancia de 10 a 15 mm (0.4 
plg a 0.6 plg) del canto superior del vaso. 

Los cilindros que presenten un estado de desgaste 
casi completo, muy cercano a los límites ya especifica- 
dos, deben ser sustituidos por nuevos; los pistones 
correspondientes deben ser también nuevos. En un 
motor, todos los cilindros y pistones tienen que ser de la 
misma medida. 

El consumo de aceite del motor es un factor muy 
importante para decir si se requiere o no el cambio de 
cilindros y pistones. Si el consumo de aceite es mayor de 
0.946 It, (0.25 gal) por cada 1000 km (620 mi), es 
necesario someter el motor a una reparación. 

Durante la temporada de calores puede emplearse 
un aceite de mayor viscosidad, por ejemplo, SAE—30, 
en motores que tienen un consumo de aceite notoria- 
mente alto. 


16. PISTONES, ANILLOS Y PASADORES 


PARA DESMONTAR E INSTALAR LOS PISTONES 

(1) Desmonte los cilindros. 

(2) Marque los pistones con el fin de asegurar su 
reinstalación en la misma posición original. 

(3) Retire los anillos elásticos de expansión con los 
que se asegura el perno del pistón; este trabajo se 
ejecuta con ayuda de extractores o pinzas especiales 
para sacar los citados anillos. 

(4) Caliente el pistón a 80°C (176%F), con un 
calentador eléctrico especial para ese fin. 

(5) Retire el perno del pistón con ayuda de un 
punzón especial o con extractor. 


(6) Desmonte los anillos de los pistones por medio 
del dispositivo para desmontar y montar anillos. De ser 
posible, déjense los anillos montados en los pistones 
para evitar su deterioro. 

Para el rearmado se invierte la secuencia de las 
operaciones anteriores, pero se deben observar los 
siguientes puntos: 

Revise cuidadosamente el alineamiento de las bielas. 

Limpie muy bien los pistones. Retire las adheren- 
cias de carbón de la cara superior de los pistones y de 
las ranuras de los anillos. Para estas maniobras, por 
ningún motivo deben utilizarse herramientas o instru- 


ANILLO SUPERIOR DE COMPRESION 


ANILLO INFERIOR DE COMPRESION 


ANILLO DE CONTROL DE ACEITE 
(CONTROL DE LUBRICACION) 
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PISTON 


CUERPO DEL CILINDRO 


Elementos componentes de los pistones, anillos y cuerpo 
de los cilindros 


mentos afilados, para evitar que se produzcan rayadu- 
ras o deterioro en las superficies metálicas. Tampoco se 
debe usar tela de esmeril o lija para descarbonizar la 
superficie del cuerpo envolvente del pistón. Si el pistón 
no se desliza en dirección exactamente rectilínea y a 
escuadra exacta dentro del cilindro, esto se nota de 
inmediato por la presencia de adherencias de carbón en 
la superficie envolvente del cilindro, sobre todo cuando 
éstas se forman en un solo lado; esto indica que existe 
una deformación (torcedura) de la biela. 

Revise los pistones, verificando sus dimensiones. El 
diámetro nominal de los mismos está grabado en la cara 


superior. La lectura de las mediciones debe tomarse en 
el extremo inferior del cuerpo envolvente de los pisto- 
nes, a un ángulo de 90% con respecto al eje central del 
perno del pistón. 


GRADUACION DEL PESO DE LOS PISTONES 

La tolerancia de ajuste entre los pistones y las 
paredes de los cilindros es de 0.0356 + 0.015 mm 
(0.0014 plg + 0.0006 plg), — 0.000 mm o plg, hasta los 
modelos 1300. Para los modelos 1500, estas tolerancias 
son de 0.0406 + 0.020 mm (0.0016 plg + 0.0008 plg) 
— 0.000 en mm o plg. Si al tomar las mediciones de los 
pistones y sus cilindros correspondientes, la tolerancia 
se aproxima ya bastante al valor de 0.020 mm (0.0008 
plg), sustituya, tanto los pistones como los cilindros por 
repuestos nuevos de las mismas dimensiones y de pesos 
idénticos. Si el cilindro muestra huellas de desgaste, no 
debe reemplazatse unicamente el pistón. 

Si el cilindro que corresponde a un pistón dañado 
(o desgastado), no presenta desgaste alguno, puede ser 
suficiente la reposición del pistón solo, en algunos casos 
aislados; el pistón nuevo tendrá que ser de las dimen- 
siones, peso y graduación idénticos a los del anterior. 

Una vez que se han colocado los anillos en las 
ranuras del pistón, verifique la abertura de los extremos 
unidos a tope, por medio de un calibrador de lainas, 
después de empujarlo en ángulo recto hacia adentro 
unos 5 mm (0.200 plg). Véanse las especificaciones 

espectivas. 


FLECHA QUE SEÑALA 


HACIA EL LADO DEL VOLANTE DIMENSION DEL PISTON 


Detalles del pistón grabados en la cara superior del mismo. 

La flecha apunta en dirección del volante. La letra A es un 

índice relacionado con el número de parte que le correspon- 

de al pistón y le sirve como identificación. El signo (—) se 

refiere al equilibrio (compensación de peso), en tanto que 
85.45 es el diámetro del pistón en milimetros. 


Al colocar los cilindros, tenga cuidado de no dejar 
las aberturas de los topes de los- anillos alineadas una 
sobre otra, sino alternadas; la abertura de unión de los 
extremos del anillo de aceite tiene que colocarse inva- 
riablemente hacia arriba. 

Verifique la tolerancia lateral de los anillos en las 
ranuras de los cilindros por medio de un calibrador de 
lainas. Esta tolerancia tiene que ser la prescrita (véanse 
las especificaciones). 

Los anillos se tienen que colocar única y exclusiva- 
mente con ayuda de la herramienta especial destinada a 
esta operación. Procediendo en esta forma se evitará el 
riesgo de causar deterioro a los pistones y la deforma- 
ción o rotura de los anillos. 

Verifique que el anillo de compresión superior 
quede montado con la marca “OBEN” (ARRIBA) 
señalando hacia el extremo superior del pistón. 

La primera maniobra a ejecutar es la colocación del 
anillo elástico de seguridad en el pasador del pistón, del 
lado que señala hacia el volante. 

Dependiendo del grado de discrepancia de toleran- 
cía que se pueda permitir entre el pasador del pistón y 
el cojinete respectivo, el citado pasador debe poder 
insertarse en el pistón presionándolo ligeramente con 
los dedos, pero sin que dicho pistón haya sido so- 
metido a calentamiento alguno. Puede considerarse 
como una condición normal, si el pasador se desliza, 


saliéndose del pistón, bajo la acción de la fuerza de su 
propio peso. Mientras prevalezcan estas condiciones, no 
habrá una razón fundada para sustituir, por partes 
nuevas, ni el pasador, ni el pistón ni ambos componen- 
tes mecánicos. 


Se pueden obtener pernos de pistón con sobremedi- 
da (marcados en color verde) para los casos en los que el 
desgaste de los cojinetes haya rebasado los límites 
tolerables. El procedimiento de insertar el pasador 
calentando el pistón, está permitido en todos aquellos 
casos en los que sea imposible introducirlo en el pistón 
frío, presionándolo con los dedos. 


La tolerancia permisible entre el pasador del pistón 
y el buje de la biela queda comprendida dentro del 
límite de .0001 plg (.00254 mm) y .0006 plg (01524 mm). 
Si la tolerancia se encuentra cerca del límite de desgaste 
de .0016 plg (.04064 mm), reemplace el pasador y el 
buje de la biela. En este caso, no se deberá instalar un 
pasador de medida mayor. 

La tolerancia correcta la indicará una presión ligera 
aplicada con el dedo, habiendo aceitado el pasador y 
calentado el pistón a 176%F (180°C). Empuje el pasador 
hasta el tope del anillo de retención. pe 

Introduzca el otro anillo de retención. Es importan- 
te que los anillos de retención ajusten correctamente en 
sus ranuras. 


17. IMPULSION DEL DISTRIBUIDOR 


PARA DESMONTAR E INSTALAR 

(1) Desconecte el cable de baja tensión del distri- 
buidor. 

(2) Desmonte el casquete del distribuidor. 

(3) Afloje el perno de sujeción del retén del distri- 
buidor. 

(4) Saque el distribuidor. Desmonte la bomba de 
combustible y la brida intermedia, los empaques y la 
varilla que acciona la bomba. 

(S) Desmonte el resorte en espiral en el piñón 
impulsor del distribuidor. 

(6) Sujete firmemente el piñón impulsor del distri- 
buidor a través de la abertura de la brida de unión de la 
bomba de combustible y levántelo al mismo tiempo que 
la va girando en sentido opuesto de las manecillas del 
reloj. 

(7) Saque la arandela que hay debajo del piñón 
impulsor del distribuidor. (No la vaya dejar caer dentro 
de la cámara del engrane de regulación). 


Para instalar, proceda a la inversa. 

Se deberá tener cuidado con los puntos siguientes. 
Verifique el desgaste del excéntrico y del engrane en 
espiral. Reemplácelo si fuese necesario. (Al armar, no 
vaya a dejar caer la arandela dentro de la cámara del 
engrane de regulación.) 


Reinstale el piñón impulsor del distribuidor luego 
de haber ajustado el pistón No. 1 a la posición de 
encendido (observe la marca de regulación sobre la 
polea del cigiieñal). 


Estando el piñón en la posición adecuada, la ranura 
en su parte superior deberá quedar aproximadamente 
paralela a la polea del cigiieñal. El lado angosto de la 
ranura va hacia la polea. 


Reinstale el resorte en espiral y el conjunto del 
distribuidor y ajuste la regulación del encendido. 


Posición correcta de los pistones en los vasos de los cilindros. Las flechas señalan en dirección del volante 


UNION CON 
EL CARTER 


ARBOL DE MANDO 
DEL DISTRIBUIDOR 


a: 


Cuando el montaje se ha ejecutado en forma correcta, la marca grabada en la parte superior del engrane motriz 
quedará alineada en ángulo recto aproximado (90%) con respecto a la unión del cárter; el árbol de mando del 
distribuidor quedará localizado hacia el lado del volante del motor 


18. POLEA DEL CIGUEÑAL 


PARA DESMONTAR E INSTALAR (Motor en el 
vehículo) 


(1) Saque la banda del ventilador. 
(2) Desatornille el perno de montaje de la polea. 


(3) Saque la polea con un extractor. 
(4) Desmonte la cubierta posterior del motor. 


Proceda a la inversa para instalar, teniendo cuidado 
con los puntos siguientes: ' 

Antes de instalarla, cerciórese que la polea no esté 
dañada. Limpie la cuerda (rosca) de retorno del aceite. 

Asegúrese de que la polea corra bien. 

En caso de haber fugas de aceite, utilice una polea 
con una rosca mayor para el retorno del aceite (de 
tamaño mayor). 


19. VOLANTE DEL CIGUEÑAL 


El volante está sujeto al cigiieñal por medio de una 
tuerca de collarín y colocado en su lugar por cuatro 
espigas guía. Entre el volante y el cigiieñal, de los 
modelos antiguos, hay un empaque de papel. En los 
“modelos recientes, esto se cambió por un empaque de 
acero. 

El sellado de aceite se hace por medio de un sello 
que va en la cavidad que existe en el cárter, en el 
cojinete principal No. 1. El borde del sello de aceite se 
acomoda sobre la brida de unión del volante. En la 
tuerca de collarín va un cojinete de agujas para 
acomodar el eje impulsor principal. 
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PARA DESMONTAR E INSTALAR EL VOLANTE 

(1) Desmonte la placa de presión del embrague. 

(2) Desmonte la placa impulsada del embrague. 

(3) Desatornille la tuerca de collarín. 

(4) Retire al volante. 

Proceda a la inversa para instalar, teniendo cuidado 
con los puntos siguientes: 

Verifique si los dientes del volante tienen desgaste o 
daños. Los dientes que tuviesen daños ligeros, se pueden 
maquinar. , 

Revise en el volante los orificios de las espigas guía 
y si tuviesen desgaste, perfore nuevos orificios, con un 


VOLANTE 


ESPIGA GUIA 


TUERCA DE COLLARIN 


COJINETE DE AGUJAS 


Volante mostrando lá tuerca de collarin de retención y el cojinete de la espiga del embrague 


TAPON DE SELLADO 
QUE VA EN EL LADO 
DEL EJE DE LEVAS 


Mitad derecha del cárter mostrando la posición del tubo de recolección del acelte 


diámetro de .307 plg (7.3978 mm), distantes 45%, y 
rectifiquelos a .315 plg (8.001 mm). Taponee los orifi- 
cios anteriores para evitar confusiones. 


Revise el desgaste de los orificios de las espigas guía 
que hay en el cigiieñal, desmonte éste, perfore nuevos 
orificios con .307 plg (7.3978 mm) de diámetro, distan- 
tes 45° y rectifiquelos a .315 plg (8.001 mm). 


Si las espigas guía tienen desgaste, reemplácelas. 
Ajuste la holgura lateral del cigiieñal. 


Revise el desgaste del cojinete de agujas que hay en 
la tuerca de collarín. 


Apriete dicha tuerca de collarín a 217 Ib/pie 
(30.0111 kgm), utilizando una llave de torsión. 
Revise la excentricidad del volante: 


máximo .012 plg (2.048 mm) 
máximo .008 plg (.2032 mm) 


Sobresaliente lateral 
Sobresaliente diametral 


PARA DESMONTAR E INSTALAR EL SELLO DE 
ACEITE DEL CIGUEÑAL 

(1) Desmonte el volante. Revise la superficie de 
contacto del borde del sello de aceite en la brida de 
unión del volante. 

(2) Desmonte el sello de aceite usado. Limpie la 
cavidad que hay en el cárter para el sello de aceite y 
úntela con una película delgada de un compuesto 
sellador. 

(3) En caso necesario, achaflane el borde exterior 
por medio de un raspador. Limpie las rebabas de metal 
que pudiesen haber quedado en la cavidad. 

(4) Instale un sello de aceite nuevo. Este deberá 
quedar instalado perpendicularmente en el fondo de la 
cavidad. 

(5) Reinstale el volante. Deberá lubricarse con acei- 
te la superficie de contacto del borde que tiene el sello 
de aceite. 


20. CARTER (CAJA DEL CIGUEÑAL) 


PARA DESARMAR Y ARMAR 

(1) Desmonte el filtro del aceite, el interruptor del 
indicador de la presión del aceite y la válvula de 
descompresión del aceite. z 


(2) Desatornille las tuercas del cárter — 3 tuercas 
M6, 9 tuercas M8, 6 tuercas M10. 

(3) Desmonte el eje del cojinete que tiene el anillo 
dosificador del regulador de enfriamiento. 


(4) Saque la mitad derecha del cárter, utilizando un 
martillo de hule para aflojarla. De los seis birlos del 
cárter, saque los sellos anulares. (Modelos recientes). No 
inserte herramientas ni palancas entre las caras de 
unión. 

(5) Saque el eje de levas y el cigiieñal. 

(6) Saque el tapón que hay en el extremo del eje de 
levas y el sello de aceite del cigtieñal. 

(7) Saque el empaque que hay sobre el soporte del 
generador. 

(8) Desmonte las placas guía que tienen las varillas 
de empuje de las válvulas. 

(9) Desmonte el soporte que tiene el termostato del 
regulador del aire de enfriamiento. 


El armado del cárter es una operación a la inversa, 
teniendo cuidado con los puntos siguientes: 

(1) Examine si el cárter tiene daños o cuarteaduras. 

(2) Elimine los restos que hayan quedado del com- 
puesto sellador en las caras de unión utilizando un di- 
solvente. Las caras de unión deben estar absolutamen- 
te planas y libres de rebabas. Los bordes de las uniones 
del cojinete principal deberán ser, en caso necesario, 
ligeramente achaflanadas para obtener el acoplamiento 
preciso de las mitades del cárter. Los conductos del 
aceite deberán limpiarse con aire a presión. Utilice 


nuevos sellos anulares sobre los seis birlos del cárter, en 
caso de que los lleve. 


(3) Revise si el tubo de succión del aceite asiente 
firmemente y si no tiene fugas. 

(4) Ajuste las placas guía que tienen las varillas de 
empuje de las válvulas. Las punterías deberán, si están 
bien aceitadas, deslizarse en sus orificios guía por la 


- acción de su propio peso y no deberá sentirse tolerancia 


marcada al hacerlas girar hacia ambas direcciones. 


Deberá tenerse cuidado de no sacar de su lugar las 
placas guía al apretarlas, ya que con ello los extremos 
de las punterías no harán un contacto perpendicular 
sobre la leva. El resultado sería un funcionamiento 
ruidoso y un desgaste mayor. 


(5) Si las punterias producen un ruido debido a una 
tolerancia lateral excesiva, reemplácelas por unas de 
medida mayor. Es aconsejable marcar las punterias de 
manera que puedan ser instaladas adecuadamente al 
armar el motor. 

(6) Revise e- instale la válvula de descompresión del 
aceite. 

(7) Revise e instale el interruptor de la presión del 
aceite. me 

(8) Observe la posición de las marcas de regulación 


EL MEDIO CASQUILLO NO. 2 EN SU LUGAR I 


(Pp 


ENGRANE DEL EJE DE LEVAS 
CALIBRADOR DE HOJILLAS ~ 


A JS 


Verificación de la holgura del eje de levas 


ESPIGAS GUIA PARA COLOCACION 


en los engranes de regulación y asegúrese que el 
lanzador de aceite esté correctamente instalado. 

(9) Instale el cigiieñal y los cojinetes luego de haber 
lubricado los puntos de éstos. 

(10) Instale el eje de levas con sus cojinetes. 

(11) Instale el tapón del extremo del eje de levas, la 
arandela de empuje y el sello de aceite del cigiieñal. 
Utilice un compuesto sellador. El sello de aceite deberá 
asentar perfectamente en el fondo de su cavidad en el 
cárter. 

(12) Aplique con igualdad una película delgada de 
un compuesto sellador sobre las caras de unión del 


Mitad izquierda del cárter mostrando en su lugar los medios 

casquillos de los cojinetes del eje de levas (excepto los 

modelos anteriores sin casquillos). Observe las espigas 

guia para colocación de los cojinetes del eje de levas y el 
medio casquillo del cojinete principal No. 2 


cárter. Por ningún motivo deberá el compuesto sellador 
entrar en los conductos de retorno del aceite que hay en 
los cojinetes del cigiieñal y del eje de levas. 

(13) Una las mitades del cárter y apriete con 
igualdad sus tuercas con una llave de torsión como 
sigue: 


Cuerda Métrica ...........- Par de Torsión 


6 tuercas M12 ............. 24 a 26 lb/pie (3.3192 a 
3.5958 kgm) 
10 tuercas M8 ............. 14 1b/pie (1.9362 kgm) 


21. EJE DE LEVAS 


PARA DESMONTAR E INSTALAR 

(1) Desarme el motor y abra el cárter. 

(2) Desmonte el eje de levas, tomando nota de las 
marcas de regulación que hay en los engranes del 
cigiieñal y del eje de levas. 

En los modelos 1200A—-1500, saque los cojinetes 
del cárter, levantándolos, manteniendo juntos cada par, 
y márquelos en relación con su posición en el cárter. 


Proceda a la inversa para instalar, teniendo cuidado 
con los puntos siguientes: 

Examine la unión temachada entre el engrane de 
regulación del eje de levas y el eje mismo. 

Verifique lo sobresaliente del eje de levas. 

Examine el desgaste del engrane de regulación del 
eje de levas y vea si sus dientes hacen contacto 
correctamente. 


Al instalar el eje de levas, cuide que el diente de 
engrane de regulación marcado “O” quede situado 
entre los dos dientes del engrane de regulación del 
ciglieñal marcado por un punzón. 

Verifique el juego entre dientes del engrane de 
regulación del eje de levas. Para obtener un funciona- 
miento suave y silencioso en los engranes de regulación, 


no deberá haber demasiado juego entre el engrane de 
regulación del eje de levas y el del cigiieñal, al abrir el 
cárter. La revisión se lleva a cabo balanceando los 
engranes en ambas direcciones con las dos manos, 
mientras que gradualmente gira el engrane de regula- 
ción del eje de levas que haya dado una vuelta 
completa. 


22. CIGUEÑAL Y BIELAS 


PARA DESMONTAR E INSTALAR 

(1) Desarme el cárter. 

(2) Saque el eje de levas y sus cojinetes, si los tiene. 

(3) Desmonte el cigiieñal, el deflector de aceite, los 
cojinetes principales y las bielas. 

(4) Saque el deflector de aceite del cigiieñal, los 
cojinetes principales nos, 1 y 4. 


NOTA: El cojinete principal No. 1 está adyacente al 
volante. 


Proceda a la inversa para instalar. 

Ponga atención con los puntos siguientes: 

Los puntos del cojinete del cigiieñal en el cárter no 
deberán tener bordes filosos en las caras de unión. 
Achaflane ligeramente dichos bordes. 

Verifique que las espigas guía estén apretadas. 


DIFUSOR DE ACEITE Y 


Los conductores de aceite del cigueñal no deben 
tener bordes afilados. Si hubiese alguna materia extraña 
empotrada en los cojinetes principales, se podrá elimi- 
nar con un raspador. Deberá tenerse cuidado de no 
quitarle metal al casquillo del cojinete mismo. 


Coloque una mitad del cojinete principal No. 2 en 
el cárter. 

Coloque el cojinete principal No. 1 sobre el cigtie- 
ñal, teniendo cuidado de que el orificio de la espiga guía 
quede descentrado hacia el volante. 

Instale el deflector de aceite del cigiieñal, cuya 
superficie cóncava deberá estar hacia la polea“'del 
cigiieñal. 

Vuelva a instalar el cigiieñal. Empezando por el 
cojinete principal No. 1, asegúrese que todos los cojine- 
tes estén correctamente colocados en sus espigas guía. 


Se muestra la posición correcta del difusor de aceite con su cara cóncava hacia la polea de cigiieñal 


Observe las marcas sobre los engranes de regula- 
ción al instalar el eje de levas. 


PARA DESARMAR Y ARMAR EL CIGUEÑAL 

(1) Desmonte el anillo que retiene el engrane impul- 
sor del distribuidor. 

(2) Desmonte el engrane impulsor del distribuidor, 
el espaciador y el engrane de regulación del cigiieñal, 
utilizando un extractor. 

(3) Caliente los engranes en aceite a aproximada- 
mente 176°F (80°C) antes de desmontarlos, para evitar 
que se dañe su superficie de asentamiento. Si están un 
poco apretados se puede remediar, siempre y cuando 
queden juntos al volverlos a instalar. 

(4) Desmonte el cojinete principal No. 3, 

(5) Desmonte las bielas. 

Proceda a la inversa para instalar, teniendo cuidado 
con los puntos siguientes: 

Verifique si el cigueñal está bien centrado, si tiene 
cuarteaduras (dándole ligeros golpes para escuchar su 
tintineo) y su desgaste. 

En caso necesario, reemplace el cigiieñal e instale 
cojinetes principales nuevos. Para asegurar un armado 
correcto, coloque primero los cojinetes principales 1, 3 y 
4 en la parte izquierda del cigiieñal, observando la 
posición correcta de los orificios de las espigas guía y los 
orificios del aceite, los cuales deberán quedar alineados 
con los conductos de aceite del cigijeñal. El orificio de la 
espiga guía del cojinete principal No. 1, deberá quedar 
hacia al volante. 


COJINETE PRINCIPAL NO. 1 


LENGUETA 


LENGUETA 


Para facilitar la instalación de los cojinetes princi- 
pales sobre las espigas guía al instalar el cigiieñal, se 
recomienda marcar con un lápiz dichos cojinetes en la 
cara de unión del cárter. 

Revise si los orificios de las espigas guía que hay en 
la cara del ciglieñal tienen desgaste. Si están desgasta- 
dos, desmonte el cigiieñal, perfore nuevos orificios con 
un diámetro de .307 plg (7.7978 mm), distanciados 45° 
y rectifiquelos a .315 plg (8.001 mm). 

Deslice el cojinete principal No. 3 a su lugar sobre 
el cigiieñal e inserte una cuña para el engrane de 
regulación del cigiieñal y el engrane impulsor del 
distribuidor. 

Verifique el desgaste del engrane de regulación del 
eje de levas, lo mismo que el contacto de sus dientes. 

Caliente el engrane a unos 176°F (80°C) en un baño 
de aceite e instálelo en su lugar a presión. Deslice el 
espaciador sobre el cigiieñal. 

Verifique el desgaste del engrane impulsor del 
distribuidor. Caliente el engrane unos 176%F (80°C) e 
instálelo a presión. 

Instale el anillo que lo retiene utilizando una guía 
para evitar que se dañe el muñón principal del cigiieñal. 
Después de haberse enfriado, verifique que los engranes 
asienten firmenente. 

Con aire a presión, limpie los conductos de aceite. 

Arme las bielas. 


PARA VERIFICAR LA HOLGURA LATERAL DEL 
CIGUEÑAL (Con el motor en el vehículo) 

La holgura lateral del cigiieñal debe ser de .0035 
plg (.08870 mm) + .001 pig (.0254 mm). Dicha holgura 
se puede verificar fácilmente estando el motor instalado 
en el vehículo. Se puede utilizar un indicador probador 
de carátula sujeto a una ménsula. El límite de desgaste 
es de .006 plg (.1524 mm). 


ENGRANE DEL CIGUEÑAL 
ENGRANE IMPULSOR DEL DISTRIBUIDOR 


LENGUETA DIFUSOR DE ACEITE 


ORIFICIOS DE LAS 
ESPIGAS GUIA 


del COJINETE PRINCIPAL NO. 4 


wi COJINETE PRINCIPAL NO. 3 


Se muestra el armado correcto del cigileñal y las blelas. Las 

lengiietas fundidas en las bielas deberán estar hacia arriba. 

Observe también la ubicación de los orificios de las espigas 
guía de los cojinetes principales 


La lectura de la holgura lateral se toma en la polea. 
La ménsula del probador se monta sobre el último birlo 
posterior del cárter, que detiene el soporte del múltiple 
de admisión. La lectura de la holgura lateral se obtiene 
balanceando el cigiieñal hacia ambos lados, tomándolo 
por el cubo de la polea. 


PARA AJUSTAR LA HOLGURA LATERAL DEL 
CIGUEÑAL 

(1) Empuje el cigiieñal instalado contra el lado del 
motor donde va el volante (estando desmontado dicho 
volante) lo más que se pueda. 

(2) Introduzca un calibrador de carátula en el 
asiento del volante de manera que haga contacto con el 
cigueñal y mida la distancia desde la cara del cigueñal 
hasta la cara exterior de empuje del cojinete principal 
No. 1. 

(3) Coloque el calibrador sobre la brida de montaje 
del cigiieñal y mida la profundidad del asiento del 
cigueñal. 

El espesor de la laminilla de ajuste que deberá 
utilizarse se decide por la diferencia de ambas lecturas 
(tomando en cuenta el empaque de papel). El espesor 
del empaque de papel o de metal es de .0078 plg (.19812 
mm) y se comprime .0019 plg (.04826 mm) al armar, 
dejando .0059 plg (.14986 mm) que hay que considerar 
al decidir el espesor de la laminilla de ajuste. 

Existen laminillas de ajuste con los espesores si- 
guientes. .240 mm, .300 mm, .320 mm, .340 mm, 
.360 mm, .380 mm. 

El espesor máximo está grabado en cada laminilla de 
ajuste. Hay siempre instaladas tres laminillas de ajuste 
del espesor requerido. No se deberá utilizar más que un 
empaque de papel o de metal. 

Ejemplo 
Distancia de la cara del cigiieñal al 


cojinete principal No. 1 .............. 9.070 mm 

Profundidad del asiento del cigiieñal en 

El volante. nit tds — 8.240 mm 

830 mm 

Espesor del empaque de papel en caso 

detenerlo. caido + .150 mm 
980 mm 

Laminillas de ajuste que deberán 

utilizarse: tres laminillas de 0.30 mm 

cada Una cod oa pl — .900 mm 

Holgura lateral ..........o.o.oo.o.ooo... 080 mm 


MUÑONES Y COJINETES PRINCIPALES DEL CI- 
GUEÑAL 

El cigtieñal está maquinado con precisión y pulido 
a la medida final. 

Los cojinetes principales 1, 3 y 4 son bujes de 
inserción precisa. El cojinete principal No. 2 es un 
casquillo insertado con precisión. Los cojinetes de las 
bielas son casquillos de bronce-plomo con cuerpo de 
acero. 


Los cojinetes están marcados para su fácil identifi- 
cación. 


PARA REACONDICIONAR LAS BIELAS 

(1) En caso de que los cojinetes de los pasadores 
tengan excesivo desgaste, reemplácelos y verifique la 
alineación de las bielas. 

(2) Remplace el buje del pasador. 

(3) Rectifique el cojinete del pasador. (Vea las 
Especificaciones): El barreno del cojinete deberá estar 
libre de rayaduras y marcas de vibración después de la 
rectificación. Sin haberlo lubricado, el pasador deberá 
introducirse en el buje con una ligera presión del 
pulgar. l 

(4) Observe cuidadosamente que ambos cojinetes 
estén paralelos entre sí y que no estén torcidos. 

El pasador deberá instalarse a temperatura am- 
biente. No instale un pasador de medida mayor con el 
fin de eliminar una tolerancia excesiva entre éste y el 
buje. Siempre deberá instalarse un buje nuevo y rectifi- 
carse a la medida. 


PARA DESMONTAR E INSTALAR LAS BIELAS 

(1) Desmonte el cigüeñal. 

(2) Desatornille los pernos de sujeción de las bielas 
y desmóntelas con sus casquetes. 

Proceda a la inversa para instalar, pero teniendo 
cuidado con los puntos siguientes: 

Verifique el peso de las bielas. La diferencia de 
peso entre cualesquiera de las dos bielas no deberá ser 
mayor de .180 oz (4.84 g) para mantener un equilibrio 
adecuado en el motor. 

Inspeccione si el cojinete del pasador tiene daños o 
desgaste. Con un cojinete nuevo, la tolerancia correcta 
se indica por el ajuste del pasador mediante una ligera 
presión del pulgar, y a temperatura ambiente. 

Verifique y, si fuese necesario, corrija la alineación 
de las bielas. 

Vuelva a insertar los casquillos de los cojinetes de 
las bielas después de que todas las piezas han sido 
perfectamente limpiadas y arme las bielas sobre el 
cigiieñal. 

Los números de identificación marcados en las 
bielas y en los casquillos de los cojinetes, deberán 
quedar en un lado. 

Apriete los pernos de las bielas a una torsión de 36 
lb/pie (4.9788 kgm). La ligera pretensión entre las 
mitades de los cojinetes, lo cual pudiera suceder al 
apretar los pernos de las bielas, se puede eliminar con 
ligeros golpes de martillo. Las bielas, lubricadas con 
aceite de motor, deberán deslizarse sobre el muñón del 
cigiieñal por su propio peso. 

Al armar las bielas, no se permite raspar, rectificar 
ni limar los cojinetes de éstas. 


VOLANTE —— ¡| 
COJINETE PRINCIPAL ! 
DELANTERO 


SELLO DẸ ACEITE 


LAMINILLAS DE AJUSTE 
DE LA HOLGURA LATERAL 


ARANDELA DE FIJACION 


F: 


TUERCA DE COLLARIN 


Cigueñal y volante desmontados para mostrar las laminillas 
de ajuste de la holgura lateral y el sello de aceite en el 
cojinete principal N°. 1. (En el extremo del volante.) 


23. DIAGNOSTICO DE FALLAS DEL MOTOR 


(1) El motor no arranca procediendo normalmente 


Causa Probable Corrección 
(a) Platinos sucios o corroídos. — Limpie o reemplace y ajuste los platinos. 
) El carburador se inunda. — Revise la válvula de aguja y el flotador, limpie el 
sistema de combustible. 
(c) Humedad en los cables de alta tensión y/o dentro — Seque los cables de alta tensión y el casquete del 
del casquete del distribuidor. distribuidor. 
(d) Basura o agua en el sistema de combustible. — Limpie el carburador y el sistema de combustible. 
(e) Bujías mal calibradas. — Calibre las bujías según especificaciones. 
(f) Bobina de encendido o condensador defectuosalo). — Pruebe y reemplace el componente defectuoso. 
(g) Cables de baja o alta tensión defectuosos. — Pruebe y reemplace los cables defectuosos. 
(h) Cierre de vapor de combustible. — Verifique la procedencia del cierre de vapor y aíslela 
del calor. 
(1) Bomba de combustible defectuosa. — Pruebe y reacondicione la bomba de combustible. 
(j) Incorrecta regulación del encendido. — Verifique y regule el encendido. 
(k) Cable de baja tensión de los platinos roto o en 
cortocircuito. — Pruebe y reemplace al cable. 


(2) El motor no arranca—marcha débil o con fallas 


Causa Probable Corrección 
(a) Acumulador débil o defectuoso. — Cargue o reemplace al acumulador. 
(b) Defecto en el cable conductor del motor de arran- — Pruebe y reemplace el componente defectuoso. 
que o en el solenoide. 
(c) Motor de arranque defectuoso. — Pruebe y reacondicione el motor de arranque. 


(3) El motor disminuye demasiado su velocidad 


Causa Probable Corrección 

(a) Marcha en vacío demasiado lenta. — Ajuste el tornillo tope de la marcha en vacío. 

(b) La mezcla de marcha en vacío demasiado pobre o  — Ajuste el tornillo de la mezcla de la marcha en vacío 
demasiado rica. y el tornillo de la velocidad de la marcha en vacío. 

(c) El carburador se inunda o el nivel del flotador no — Verifique la válvula de aguja o ajuste el nivel del 
está correcto, flotador. 

(d) Falla en la bobina de encendido o en el condensa- 
dor. — Pruebe y reemplace el componente defectuoso. 

(e) Válvulas mal calibradas. — Calibre las válvulas. 

(f) Entra aire por el múltiple o por la brida del — Apriete los pernos de sujeción o reemplace los 
carburador. empaques. 


(4) El motor falla a velocidad de marcha en vacío 


Causa Probable Corrección l 

(a) Bujías sucias, defectuosas o mal calibradas. — Limpie o reemplace y calibre las bujías. 

(b) Platinos quemados o picados. — Limpie o reemplace y calibre los platinos. 

(c) En el sistema de ignición hay cables de baja o de — Apriete o reemplace los componentes defectuosos. 
alta tensión flojos o rotos. 

(d) La mezcla de la marcha en vacío del carburador — Ajuste el tornillo de la mezcla de la marcha en vacío. 
está desajustada. 

(e) El rotor del distribuidor está quemado o cuarteado. — Reemplace el componente defectuoso. 

(f) Humedad en los cables de alta tensión, en las — Saque el sistema de alta tensión y el casquete. 
bujías o en el casquete del distribuidor. 

(g) Rastros de carbón o cuarteadura en el casquete del — Limpie o reemplace el casquete. 
distribuidor. 

(h) Acumulador débil o defectuoso y/o cables termina- — Recargue o reemplace el acumulador y/o limpie o 
les corroídos. reemplace los cables terminales. 

(i) El carburador se inunda o el nivel del flotador está — Verifique la válvula de aguja o ajuste el nivel del 
incorrecto. flotador. 

G) Bobina de encendido o condensador defectuosalo). — Pruebe y reemplace el componente defectuoso. 

(k) Demasiado desgaste en el eje del distribuidor y sus — Reemplace los componentes desgastados. 
bujes o en la leva interruptora de los platinos. 

(D Válvulas quemadas, torcidas o picadas. — Lleve a cabo un reacondicionamiento total del motor. 


(5) El motor falla al acelerar 


Causa Probable Corrección 
(a) Platinos sucios o descalibrados. — Limpie y calibre los platinos. 
(b) Bujía(s) sucia(s), o tiene(n) demasiada abertura. — Limpie o reemplace y calibre la(s) bujíals) defectuo- 
sas). 
(c) Basura o agua en el carburador. — Limpie y sopletee el carburador y el filtro de la 


bomba de combustible. 
(d) El surtidor de descarga del inyector del carburador 


está obstruido o el inyector mismo está defectuoso. — Limpie el carburador. 
(e) Bobina encendido o condensador defectuosalo). — Reemplace los componentes defectuosos. 
() Regulación del encendido incorrecta. — Verifique y ajuste la regulación. 
(g) Válvulas quemadas, torcidas o picadas. — Lleve a cabo un reacondicionamiento total del motor. 


(6) El motor falla en alta velocidad 


Causa Probable Corrección 

(a) Platinos sucios o descalibrados. — Limpie y calibre los platinos. 

(b) Bujía(s) sucia(s), defectusals) o demasiada abertura. — Limpie o reemplace y calibre la(s) bujia(s) defectuo- 
sa(s). 

(c) Basura o agua en el carburador. — Limpie el carburador y, si lo tiene, también el filtro 
de la bomba de combustible. 

(d) Rotor del distribuidor quemado o cuarteado. — Reemplace el componente defectuoso. 

(e) Bobina de encendido o condensador defectuosalo). — Reemplace el componente defectuoso. 

(1) Basura en el surtidor de potencia del carburador. — Limpie y sopletee el carburador. 

(g) Regulación del encendido incorrecta. — Verifique y ajuste la regulación del encendido. 

(h) Demasiado desgaste en el distribuidor, en su eje o — Reemplace los componentes defectuosos. 


en su leva. 


(7) Le falta potencia al motor 


Causa Probable Corrección 
(a) Bujías sucias o mal calibradas. — Límpielas y calíbrelas según especificaciones. 
(b) Basura o agua en el carburador y en el sistema de — Vacíe y limpie el sistema de combustible y el 
combustible. carburador. 
(c) Incorrecta regulación del encendido. — Verifique y corrija la regulación del encendido. 
(d) Incorrecto nivel del flotador del carburador. — Verifique y ajuste el nivel del flotador. 
(e) Bomba de combustible defectuosa. — Verifique y reacondicione la bomba de combustible. 
(Ð Válvulas mal calibradas. — Verifique y calibre las válvulas. 
(g) Avance automático del distribuidor, defectuoso. — Verifique, corrija o reemplace. 


(h) Silenciador o tubo de escape obstruido. — Verifique y limpie lo que así lo amerite. 
(i) Bobina de encendido o condensador defectuosalo). — Reemplace el componente defectuoso. 
(9 Rotor del distribuidor quemado o cuarteado. — Reemplace el componente defectuoso. 
(k) Demasiado desgaste en el eje del distribuidor o en 
la leva. — Reemplace los componentes defectuosos. 
(D) Regulación incorrecta de las válvulas. — Verifique y corrija la falla. 
(m) Válvulas quemadas, torcidas o picadas. — Lleve a cabo un reacondicionamiento total del motor. 
(n) Empaque quemado en la cabeza del cilindro. — Reemplace el empaque. 
(o) Pérdida de compresión. — Lleve a cabo la prueba de compresión y corrija. 


(8) Funcionamiento ruidoso de las válvulas 


Causa Probable Corrección 
(a) Válvulas mal calibradas. — Verifique y ajustelas según especificaciones. 
(b) Resortes de las válvulas débiles o rotos. — Verifique y reemplace los componentes defectuosos. 
(c) Guías de las válvulas desgastadas. — Reemplácelas o rectifiíquelas e instale válvulas de 
medida mayor. 
(d) Punterías desgastadas. — Reemplácelas o instale punterías de medida mayor. 


(9) Ruido en los cojinetes del extremo mayor de las 


bielas 
Corrección 
(a) Falta de suministro de aceite. — Verifique el nivel de aceite en el colector, las 
condiciones de la bomba de aceite y de la válvula de 
descompresión. Reemplace el elemento del filtro de 
aceite. 
(b) Demasiada tolerancia del cojinete. — Reemplace los casquillos de los cojinetes, verifique y 
rectifique los muñones del cigiieñal si están ovalados. 
(c) Aceite demasiado delgado o se está diluyendo. — Cambie el aceite por uno de graduación correcta. 
Verifique las condiciones de funcionamiento y el 
termostato del sistema de enfriamiento. 
(d) Baja presión de aceite. — Verifique la válvula de descompresión del aceite y su 
resorte. 
(e) Cojinetes del extremo mayor de las bielas, desali- — Alinee las bielas y reemplace los cojinetes que así lo 
neadas. ameriten. 
(10) Ruido aparente en los cojinetes principales. 
Causa Probable Corrección 
(a) Volante flojo. — Apriete los pernos de sujeción a la torsión especi- 
ficada. 
(b) Polea del cigiieñal floja. — Reemplace o apriete la polea. 
(c) Baja presión de aceite. — Verifique la tolerancia entre el muñón y el cojinete, 


verifique las condiciones de la bomba de aceite y de 
la válvula de descompresión. Reacondicione lo que 
así lo amerite. 


(d) Demasiado holgura lateral del cigiieñal. — Reemplace las arandelas de empuje del cojinete 
principal central. 
(e) Los muñones del cigiieñal están ovalados y hay — Rectifique los muñones e instale cojinetes de medida 
demasiada tolerancia entre el cojinete y el muñón. menor. 
(© Insuficiente suministro de aceite. — Agregue aceite al colector hasta el nivel correcto. 


(11) Demasiado consumo de aceite. 


Causa Probable Corrección 
(a) Fugas de aceite. — Revise y reemplace los empaques que así lo ameri- 
ten. 
(b) Sellos de aceite de los vástagos de las válvulas 
dañados o desgastados. — Reemplace los componentes dañados o desgastados. 
(c) Demasiada tolerancia entre el vástago de la válvula 
y su guía. C — Reemplace las guías y las válvulas. 


(d) Anillos desgastados o rotos. — Reemplace los anillos. 

(e) Los anillos demasiado apretados o atorados en sus 
ranuras. — Reemplace los anillos y limpie sus ranuras. 

(Ð Demasiado desgaste en los cilindros, pistones y — Reacondicione los cilindros y reemplace pistones y 
anillos, anillos. 

(g) Anillos de compresión mal instalados, anillos de 
aceite atorados o rotos. — Reemplace los anillos. 


